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RESUMEN  
 
La presente investigación se determina el efecto que tiene los tiempos del 
proceso de pelletizado del plástico en la productividad de la empresa Glova Plast 
S.A.C. en la ciudad de Juliaca. 
Se ha tomado como objeto de estudio la producción de pelletizado de todos los 
periodos operativos pertenecientes al año 2017 y el estudio de tiempos por ciclo 
de proceso de la empresa Glova Plast S.A.C. de la ciudad de Juliaca, los cuales 
han sido segmentados en dos grupos de estudio, de tal forma que se pueda tener 
un mejor análisis los resultados de la productividad total, parcial y de los 
indicadores de productividad laboral, tanto el real como lo esperado. 
 
El estudio de tiempos se realizó de forma experimental y otro de control de costos 
y de producción por periodos, con el cual se establecieron mediciones 
referenciales, para determinar si realmente los tiempos del proceso de 
pelletizado del plástico afectan directamente en la productividad de la empresa 
en estudio. 
 
Con los resultados obtenidos en la presente tesis se corrobora las hipótesis 
planteadas, de este modo optimizar la producción de pelletizado que afecta 
directamente a la productividad, por ende incrementar la rentabilidad a través de 
las herramientas utilizadas en el presente trabajo, para así mejorar el desarrollo 
de la organización. 
Palabras claves: Tiempos, productividad, indicadores, tiempo real, tiempo 
estándar. 
xiii 
 
INTRODUCCIÓN  
 
En el presente trabajo de investigación que tiene por título el estudio de “Tiempos 
en el proceso productivo del plástico y su efecto en la productividad de la 
empresa Glova Plast S.A.C. en la Ciudad de Juliaca”, sabemos que en actualidad 
la alta competitividad del mundo globalizado adquiere cada vez mayor fuerza, 
por eso las organizaciones deben enfocarse en la razón de ser de los negocios 
para así estudiar a la empresa y mejorar la productividad analizando los procesos 
productivos, implementando métodos de mejora continua de tal modo que 
puedan proporcionar respuestas rápidas a las variaciones del mercado, 
trabajando con mucha eficiencia. 
Cada empresa tiene por objetivo obtener la mayor cantidad de beneficios, por 
medio de la maximización de la producción minimizado o utilizando los mismos 
recursos como son mano de obra, materiales, entre otros buscando así aumentar 
la eficiencia en la organización. 
La importancia del estudio de tiempos a fin de mejorar la productividad en la 
empresa Glova Plast, nos permite obtener resultados para así saber cómo actuar 
ante la problemática, ya sea el de incorporar nuevas tecnologías, pesquisar 
mejoras continuas, estandarizar los procesos productivos del pelletizado, entre 
otros. 
Lo expresado anteriormente no se lograría si no se cuenta con una metodología 
adecuada de trabajo que involucra, la elección de la operación en objeto de 
estudio, procesos para la determinación del tiempo estándar, valorización del 
ritmo de trabajo, concreción de los suplementos y consecuencias.
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CAPÍTULO I 
EL PROBLEMA 
 Análisis de la situación problemática   
En vista de que en la actualidad estamos en un país muy competitivo, que 
tomó conciencia de las causas y medidas preventivas de la contaminación 
global, generando así oportunidades de negocio minimizando los residuos 
sólidos de cada país, dentro de ellas encontramos el polietileno de baja 
densidad. El 5% del plástico en el mundo es representado por América 
Latina, de tal forma que cada empresa en la industria del reciclaje busca 
lograr materia prima que esté basada en procesos estandarizados, para así 
tener productos de calidad con los mismos recursos, para asegurar su 
supervivencia dentro de la competencia. 
Debido a que la productividad retrorsa un papel importante por tratarse de 
la relación que existe entre la producción total de la empresa y los recursos 
necesarios para transformar la materia prima. Al estudiar los tiempos del 
proceso productivo en el área de pelletizado tendrá un impacto directo en 
la productividad, por ende en la rentabilidad. 
En la actualidad la empresa no cuenta con un conocimiento real de los 
puntos críticos que afectan el proceso en la línea de producción de 
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pelletizado, ni del tiempo que invierte para transformar la materia prima, por 
lo que la carencia es una desventaja competitiva para la empresa Glova 
Plast. 
Este estudio, conlleva a un mejor conocimiento del comportamiento de la 
línea de producción del pelletizado, a tener un control más estricto de ella 
y por consiguiente se estará eliminando desperdicios y tiempos 
improductivos, la que favorece a la empresa incrementando la utilidad. 
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 Planteamiento del problema 
1.2.1. Problema general  
¿Qué efecto tiene los tiempos del proceso de pelletizado del 
plástico en la productividad de la empresa Glova Plast de la ciudad 
de Juliaca? 
 
1.2.2. Problemas específicos   
 ¿Cuál es su efecto del tiempo estándar del proceso de 
pelletizado del plástico en la medición de la productividad 
total de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca? 
 
 ¿Cómo afecta el análisis del proceso productivo de 
pelletizado del plástico en los indicadores de la 
productividad laboral de la empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca.? 
 
 
 ¿Qué efecto tiene la medición de los tiempos improductivos 
del proceso de pelletizado del plástico en la productividad 
parcial de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca? 
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 Objetivos de la investigación  
1.3.1. Objetivo general 
Determinar el efecto que tiene los tiempos del proceso de 
pelletizado del plástico en la productividad de la empresa Glova 
Plast de la ciudad de Juliaca. 
1.3.2. Objetivos específicos  
 Analizar el efecto del tiempo estándar del proceso de 
pelletizado del plástico en la medición de la productividad 
total de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca. 
 
 Identificar cómo afecta el análisis del proceso productivo de 
pelletizado del plástico en los indicadores de la 
productividad laboral de la empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
 
 
 Calcular el efecto que tiene la medición de los tiempos 
improductivos del proceso de pelletizado del plástico en la 
productividad parcial de la empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
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1.3.3. Justificación del estudio  
Es de gran relevancia para la empresa Glova Plast conocer los 
tiempos y recursos que invierte en procesar el plástico, con la 
ayuda de esta información se podrá tomar decisiones acordes a 
la variación del mercado en vista de que toda empresa debe estar 
preparada para los nuevos cambios en el mundo de la industria. 
En virtud de ello es importante determinar la manera que el 
estudio de tiempos del proceso de pelletizado afecta en la 
productividad de la empresa; originando cambio y resultados 
prácticos en la rentabilidad, 
Conjuntamente el estudio nos propicia referir datos oportunos y 
convenientes que nos permiten dar respuestas ipso factos a las 
variaciones de la productividad, la cual facilita la toma de 
decisiones a la hora de aplicar mejoras continuas en los procesos. 
Debido a que la empresa no tiene noción del tiempo estándar de 
producción, ni de los puntos críticos de la línea de pelletizado, 
ocasiona un alto índice de desperdicio, lo que hace necesario 
implementar una metodología que se obtendrá a través de la 
aplicación de un estudio y análisis de la organización productiva 
actual, aplicada a la línea de producción pelletizado de plástico. 
Según (Arrona Hernández, 1988) la calidad no se aminora a 
satisfacer a los clientes, sino a la búsqueda de mejoras en cada 
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proceso y operación de modo que nos resulta una mejor 
productividad. 
La optimización se logra a través de métodos asociados que 
serán adaptados al proceso productivo del pelletizado. 
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 Hipótesis  
1.4.1. Hipótesis general   
Los tiempos del proceso de pelletizado del plástico afectan 
directamente en la productividad de la empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
1.4.2. Hipótesis específicas  
 El tiempo estándar del proceso de pelletizado del plástico 
tiene un efecto significativo en la medición de la 
productividad total de la empresa Glova Plast de la ciudad 
de Juliaca. 
 
 El análisis del proceso productivo de pelletizado del 
plástico tiene un efecto negativo en los indicadores de la 
productividad laboral de la empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
 
 
 La medición de los tiempos improductivos del proceso de 
pelletizado del plástico tiene un efecto directo en la 
productividad parcial de la empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
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1.4.3. Variables  
El estudio en el presente trabajo de investigación percibe dos 
variables: 1) Tiempos del proceso productivo del plástico, y 2) 
Productividad en la empresa; las cuales se normalizan en 
independiente y dependiente respectivamente; así mismo 
considerando el tipo de investigación escogida para la presente 
tesis, se considera la participación de factores interferentes o 
alteradores de los resultados los cuales se miden dentro de las 
variables independientes, con el propósito de obtener una mayor 
transparencia en el resultado, se puede acudir a diferentes  
técnicas que permitan lograr un mayor control de la eficacia interna 
del experimento. 
1.4.3.1. Variable independiente 
1. Tiempos  
1.1. Tiempo estándar  
1.2. Proceso productivo 
1.3. Tiempos improductivos  
1.4.3.2. Variable dependiente 
2. Productividad. 
2.1. Productividad total  
2.2. Indicadores de la productividad  
2.3. Productividad parcial 
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1.4.4. Operacionalización de variables  
 
 
Fuente: Elaboración propia - 2016 
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1.1.1. Tiempo real 
1.1.2. Valorización  
1.1.3. Tiempos suplementarios  
 
1.2.1.  Ocho desperdicios 
1.2.2.  Diagramas de proceso 
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2.1  Productividad 
total  
 
2.2 Indicadores de 
la productividad  
 
 
2.3  Productividad 
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2.1.1  Productividad real 
 
2.2.1 Eficiencia 
2.2.2 Eficacia 
2.2.3 Efectividad 
 
 
 
2.3.1  Productividad de factor 
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CAPÍTULO II 
II. MARCO TEÓRICO 
 Antecedentes del estudio  
2.1.1. Antecedentes internacionales 
Anayelí Ramírez Hernández en el año 2007 desarrolló el proyecto de 
investigación que tiene por título “Estudio de tiempos y movimientos 
en el área de evaporador” de la empresa SeAH Precisión México S.A. 
cuya organización se dedica a la fabricación y maquila de sistemas de 
refrigeración comprometidos con la calidad de sus productos. 
En dicho trabajo de investigación se tiene por objetivo general 
disminuir los tiempos muertos ocasionados por la utilización de un 
deficiente método de trabajo buscando así resultados inequívocos 
como la estandarización de un nuevo método, optimizando el área de 
trabajo para reducir la fatiga del trabajador llegando a incrementar la 
productividad de cada empleado en la línea de evaporación de un 
78% a 88%. 
Entre los resultados obtenidos con respecto al objetivo del trabajo de 
investigación, fue de la ejecución de una nueva distribución de planta 
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para lograr mayor eficiencia en el área de evaporador y de esta 
manera aumentar la capacidad productiva del mismo modo se 
implanto un método el cual permitió evaluar los tiempos necesarios 
para lograr la operación llegando a estandarizar el tiempo, con nuevas 
instrucciones de trabajo registradas paso a paso. 
Lo que se buscó en este trabajo de investigación fue elevar la 
productividad de un 78% a un 88% para el beneficio de la empresa, 
dando como resultado final el cumplimiento de un 96.59% del objetivo 
en este sentido se incrementa un 85 % en la productividad de la 
empresa SeAH Precisión México gracias a la reducción de tiempos 
utilizados para la elaboración de un producto. 
Julián Jiménez Prager conjuntamente con Carlos Paredes Mesa en el 
año 2010, desarrollaron la tesis titulada como “Factores que 
intervienen en el nivel de productividad de la empresa DYPERS” que 
es una industria dedicada a la producción de pañales desechables 
para segmento de bebes, que buscan maximizar la rentabilidad. Ya 
que la competitividad entre industrias hacen que dependan en gran 
precepto de su productividad. 
Como objetivo general del ensayo es realizar una evaluación y 
determinar los principales factores que intervienen en el nivel de la 
productividad de la empresa DRYPERS del país de Colombia, se 
hallaran las causas que afectan la productividad de tal forma que se 
canalizaran de forma eficiente la inversión y los esfuerzos para la 
mejora de la organización. 
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Se tuvo como resultados que para el año 2005 la industria se sostenía 
en punto de equilibrio generando ganancias iguales a cero, ya para el 
2006 DRYPERS obtuvo perdidas por $2.300MM de la misma manera 
para el año 2007 por $7.400MM. 
Se concluye que los factores que influyeron en el incremento de la 
producción en un 19% para los años 2005 - 2006, no son 
proporcionales con el aumento en los recursos generados por: 
 Recursos Humanos en un 25% 
 Materia prima incremento en un 24% 
 Capital de trabajo subió en un 24% 
Como consecuencia no da un resultado de variación en la 
productividad de un 0.48 a 0.46 generando pérdidas. 
De igual forma para los años 2006, 2007 se desencadeno una 
reducción de la producción en 15%, los cuales no son acorde con los 
recursos que prácticamente se mantuvieron de la misma forma 
suscitando pérdidas para la empresa, para lo que es mano de obra su 
reducción fue al 0%, en materia prima disminución en 4% y para el 
capital de trabajo rebaja del 2%.porlo tanto se produce gran pérdida 
ya que al saber que con la misma cantidad de recursos se está 
produciendo menos cantidad, en este aspecto reduciendo la eficiencia 
en la empresa DRYPERS. 
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2.1.2. Antecedentes nacionales 
Carla Álvarez Reyes juntamente con Paula de la Jara Gonzales en 
el año 2012 elaboraron la tesis titulada como “Análisis y mejora de 
procesos en una empresa embotelladora de bebidas rehidratantes” 
la empresa que estudiaron se dedica a la producción, distribución y 
venta de bebidas y alimentos, buscando siempre ser una compañía 
líder en su campo brindando productos de calidad  
La tesis tiene por objetivo lograr la identificación de los planes de 
mejora continua que se deben realizar en la empresa relacionados 
con la calidad en sus servicios que brinda, para así mejorar los 
niveles de productividad y eficiencia por intermedio de esta lograr 
causar la mayor rentabilidad posible en las operaciones. 
Con la mejora constante se alcanzará optimizar los procesos 
mediante el incremento de la producción, reduciendo los costos 
acrecentando la calidad del producto y servicio de modo que la 
satisfacción de los clientes superará las expectativas. En vista de 
que las mejoras planteadas están basadas ante los problemas que 
se suscitan en la empresa se determina el diagnóstico de la situación 
actual que atraviesa la industria.  
Con el análisis realizado en la empresa dio como resultado un par 
de problemas más relevantes que son; alto nivel de mermas 
generadas por el cambio de metodología para cada diseño y el 
superávit de los tiempos en paradas innecesarias en la planta de 
producción, los causantes de estos contratiempos están 
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relacionados con el cambio de formato para realizar las actividades 
y la carencia de un control estadístico.  
En relación al desmesurado tiempo de paradas en la planta de 
producción, da como resultado alrededor de 30 horas mensuales, 
para el desarrollo del análisis se utiliza una herramienta llamada 
SMED que significa cambio de troqueles en menos de 10 minutos y 
las propuestas que arrojaron el programa son; la supresión del 
tiempo generado por transporte de herramientas, delimitación en 
algunos sensores y equipos para puntualizar la altura y/o posición 
demandada para la producción de las bebidas de 500 ml o 750 ml, y 
un programa de capacitación para la formación de operarios 
versátiles. 
En cuanto a las memas de botellas, tapas y etiquetas generadas en 
la producción de presentaciones de 500ml como 750 ml denudan 
entre 1 y 4%, 1 y 3%, y 1 y 3%, en cada caso respectivamente; los 
principales motivos enraízan de la mala calibración de las máquinas 
durante el cambio de formato, y la ausencia de límites de control. En 
este caso, se examinaron las mermas escrudiñadas en distintos 
lotes de producción y se recomendaron límites de control basados 
en la planta modelo situada en el país de México, sosteniendo la 
desviación estándar de la situación actual. 
Con la propuesta de mejora para el cambio de formato, el efecto se 
ve evidenciado en el aumento del tiempo para poder elaborar las 
bebidas rehidratantes, ya que se tendrá un adicional de 6 horas 
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hombre-máquina con respeto al tiempo actual del proceso de 
producción, ya que esa horas anteriormente eran considerados 
como tiempos improductivos debido a que eran horas utilizadas para 
el cambio de formato. Al interpretar el tiempo recuperado para la 
empresa nos da un margen de beneficio de S/. 1636226.00 anuales, 
percibidos por el incremento en las ventas. 
Al perfeccionar los métodos del cambio de formato, es posible poner 
en práctica límites de control para las mermas de botellas, tapas, y 
etiquetas durante el proceso productivo. En vista de que la propuesta 
permite la minimización de costos incurridos por el elevado 
porcentaje de mermas exteriorizadas en los lotes de producción para 
las presentaciones de 500 y 750 ml de bebidas rehidratantes; el 
ahorro ´por aminorar las mermas es de 55% para las botellas, 50% 
en tapas y 48% por etiquetas. Las propuestas sugeridas 
condescienden una disminución en los costos de producción del 
mismo modo incurren en el mejor aprovechamiento dela capacidad 
de la maquinarias, en otros términos nos permite incrementar en los 
indicadores de la productividad y así incrementar la eficiencia de 
toda la planta de producción.  
Miguel Ángel Lozano Vargas de la misma manera Tania Elena 
Morillo Santa Cruz en el año 2007 realizaron la tesis titulada en 
“Estudio de la productividad en una obra de edificación” el nombre 
de la obra es “Condominio del Aire”. San José Perú es la empresa 
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encargada de la ejecución de la obra, como toda compañía lo más 
importante es trabajar calidad, seguridad y mejora constante.  
El proyecto se fundamenta en la construcción de 44 edificios, cada 
una de 5 pisos y 16 edificios que contaran con 8 pisos cada una, 
dentro de los pisos se construirán 4 departamentos. 
Al evaluar la productividad en una sociedad se identifica los aspectos 
que se puedan optimizar de tal manera que ayude al incremento del 
margen de la utilidad. 
El presente proyecto tiene como finalidad analizar los procesos que 
se desarrollan dentro de la construcción del condominio del aire, el 
instrumento que se dispondrá es el estudio de tiempos y 
movimientos, el objetivo principal es de dar a conocer los procesos 
a detalle para clasificar cuál de estos son actividades que puedan 
optimizarse o anular de este modo subvencionar con la mejora 
continua en la ejecución de la obra de tal forma respaldar un trabajo 
con muy eficiente y efectivo.  
Con el análisis de procesos basado en un estudio de tiempos y 
movimientos aporta resultados que son el punto de partida para 
proyectar propuestas de nuevas tecnologías, prácticas sencillas, 
para la mejora de los procesos de ejecución. Debido a que la 
aplicación de esta metodología exige un tiempo prolongado para la 
extracción de resultados y para poner en práctica las mejoras, es 
dirigido principalmente a obras de una extensa duración y con 
procesos de carácter reincidente. De la misma manera se debe 
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investigar la forma de emplear las mejoras alcanzadas aplicándolas 
en distintas obras con similares características. 
Entre los resultados obtenidos con la aplicación del método, se debe 
señalar que estos por su individualidad no indican si el proceso 
productivo ha sido o no eficiente. 
Los valores obtenidos son indicadores de un potencial de mejora en 
la elaboración de los procesos, en otros términos, presentan cuál es 
aquella operación que demanda mucho tiempo y en consecuencia 
debe ser optimizada. Encima debe verificarse el grado de efectividad 
en cada una de las tareas realizadas. 
De acuerdo a los impactos obtenidos en esta investigación se 
aprecia que en varios procesos los trabajadores alcanzaron altos 
rendimientos. Por añadidura, mediante los análisis de los procesos 
se encontró diversos flujos que pueden ser mejorados. Todo esto 
demuestra que existe en los trabajadores un alto potencial para 
efectuar otras labores durante el día. La estandarización de los 
procesos de ejecución de obras debe ser el punto de partida para 
toda empresa constructora, especialmente si se dedican a la 
construcción con procesos reiterativos. 
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 Bases teóricas  
2.2.1. Estudio de métodos 
(Neira, 2006) “Define al estudio de métodos como un asiento y 
escaneo crítico, sistemático de todos los modos existente al 
llevar acabo cada operación, de tal forma que se puedan idear 
y emplear métodos más sofisticados, optimizados y sencillos 
que logren la eficacia y eficiencia en los procesos productivos 
a fin de reducir los costos de producción e incrementar la 
calidad y la utilidad.    
Debido a que en el estudio de métodos se puede englobar 
actividades como: diseño, planteamiento y selección de los 
adecuados métodos, procesos, herramientas, equipos diversos 
y especializados, necesarios para fabricar un producto de 
calidad después de que haya sido proyectado.  
2.2.2. Medición de trabajo 
Definamos como medición de trabajo a la técnica que busca 
establecer un estándar en el proceso operativo, por intermedio 
de la determinación del contenido de trabajo utilizando el 
método que se establece para la operación adicionalmente se 
debe tener en cuenta la fatiga y los retrasos inevitables. 
Esta técnica tiene por objetivo estar informado del tiempo total 
requerido para la fabricación de un producto para así poder de 
esta manera optimizar su producción, de igual forma la medida 
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del trabajo es desempeñado para investigar, minimizar y 
extirpar, si es posible, el tiempo improductivo, debido a que es 
aquel tiempo en el que no se realiza trabajo productivo alguno, 
sea cual sea el causante. 
Del mismo modo la medida del trabajo sirve para establecer los 
tiempos estándares para la ejecución de una determinada 
tarea.  
2.2.3. Técnicas de medición de trabajo 
Las técnicas de medición son los procedimientos específicos 
empleados para computar el tiempo que se demora para la 
ejecución de una determinada tarea, lo que conlleva a establecer 
el tiempo tipo o el tiempo estándar, que vendría a ser el tiempo 
que es usado pro un trabajador para realizar un producto o una 
cantidad de productos teniendo en cuenta los descansos 
correspondiente generados por la fatiga y del mismo modo 
considerar tiempo para sus necesidades personales. 
(Criollo, 1997) Nos determina las principales técnicas que se 
pueden emplear para la medición del trabajo, que son las 
siguientes:  
 Técnica por estimación de datos históricos 
 Técnica por estudio de tiempos con cronómetro 
 Técnica de tiempos predeterminados (técnica Most) 
 Datos estándar y fórmulas de tiempo 
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2.2.3.1. Muestreo de trabajo 
Es el proceso científico que se sigue en las mediciones de 
audiencia Nielsen, los sondeos Gallup, las encuestas de 
opinión y las estadísticas federales de desempeño, son 
utilizadas para el determinar los tiempos de un gran 
número de tareas realizadas en puestos de trabajo 
diferentes. 
2.2.3.2. Tiempos predeterminados  
Los tiempos predeterminados son una recopilación de 
tiempos establecidos, que examinan movimientos básicos 
humanos que no permiten ser evaluados con precisión, con 
el método de la medición con cronómetros. Debido a sus 
características los movimientos básicos pueden alcanzar 
ser agrupados hasta conformar un tiempo de elemento 
completo que condescienden cuantificar el tiempo. 
Dentro de los tiempos predeterminados se enfatizan los 
siguientes: 
 Medida de método – time MTM 
 WORK-FACTOR 
 GPD 
 BMT 
 MODADPTS MOD 
21 
 
2.2.4. Estudio de tiempos  
El estudio de tiempos es un procedimiento que se acentúa en la 
mensuración del contenido de trabajo, debido a que es empleado 
para escudriñar los tiempos y ritmos de trabajo, que son 
efectuadas en condiciones adecuadas para un análisis apropiado 
de los datos, con el objetivo de investigar el tiempo requerido para 
efectuar una determinada operación. 
Teniendo en cuenta que el objetivo del estudio de tiempos no es 
descubrir cuánto tarda para elaborar un producto sino el de hallar 
el tiempo que debe tardar al realizar la actividad. 
 (BARNES) Nos indica que el estudio de tiempos es una técnica 
para determinar con mayor precisión el tiempo que debería tardar, 
partiendo en la cuantificación del número de observaciones, con 
arreglo a una norma de rendimiento predispuesto. 
De esta manera el estudio de tiempo es la administración de 
técnicas para mensurar el tiempo que es invertido por un 
trabajador cualificado para una determinada tarea del proceso 
productivo. 
2.2.4.1. Tiempo estándar  
El tiempo estándar es considerado el patrón de todos los 
tiempos que son necesarios para la elaboración de una 
unidad de trabajo, empleando equipos y métodos 
estandarizados, con la ayuda de un trabajador capacitado 
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y experto en el área de trabajo que se desenvuelva a un 
ritmo normal, dentro de los cuales son considerados la 
valorización del trabajo y los tiempos suplementos 
requeridos según tipo de actividad correspondientes a la 
fatiga. 
Del mismo modo podemos decir que es la recopilación 
de datos una cantidad de elementos dentro de la 
operación, con asistencia del estudio de tiempos con 
cronometro. 
2.2.4.2. Tiempo real  
El tiempo real se define como el tiempo actual generado 
para la ejecución de un ciclo productivo, en las condiciones 
palpables del área de trabajo. 
2.2.4.3. Tiempo normal  
Meyers (2000), Nos enuncia que el tiempo normal es aquel 
tiempo requerido por el operario en condiciones normales 
a un ritmo de trabajo regular, en este estudio no son 
considerados los tiempos suplementarios para cada 
operador. 
En vista de lo enunciado anteriormente podemos decir que 
el tiempo normal, es aquel tiempo requerido por el operario 
para realizarla actividad con un trabajo a una premura 
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constante, sin ninguna demora por circunstancias 
inevitables o razones personales 
2.2.4.4. Tiempo imprevisto  
Los tiempos imprevistos son originados por interrupciones 
no implantadas, de este modo se puede considerar la 
cantidad de tiempo sumado al tiempo normal para la 
elaboración de la actividad laboral, de tal modo que son 
aquellas circunstancias que le causa al trabajador muchos 
retrasos en la operación. 
2.2.4.5. Tiempo improductivo  
Son aquellos tiempos que producen servicios invulnerables 
y las cuales no tienen valor.  
Es un gran enemigo a combatir y derrotar, ya que aparte 
de generar pérdidas económicas genera problemas 
personales al empleador y así genera inestabilidad en el 
desarrollo productivo de la empresa. 
Tiempos improductivos por errores en el diseño (TIED): 
Son aquellos tiempos que se generan al momento de 
diseño y estos a su vez generan incrementos en los 
tiempos de ejecución de una actividad en el trabajo. 
Tiempos improductivos por errores en los métodos y 
procesos (TIEMP): Son aquellos tiempos “de más” que se 
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producen al emplear métodos inapropiados para la 
ejecución de una actividad laboral. 
Tiempos improductivos por errores de dirección (TIED): Se 
producen por decisiones erróneas y equivocadas por parte 
de las personas que dirigen la actividad laboral. 
Tiempos improductivos por errores de trabajo (TIET): Son 
tiempos perdidos que se le atribuyen al accionar de los 
trabajados en la realización de una actividad laboral. 
2.2.5. Equipos para el estudio de tiempos  
Según Kanawaty el staff mínimo para llevar a cabo un estudio 
de tiempos en un determinado proceso, son indispensables los 
siguientes equipos: 
 Un cronómetro 
 Un tablero de observaciones 
 Formularios de estudio de tiempos 
Dichos materiales pueden ser sustituidos por sus equipos 
equiparables electrónicos. 
2.2.5.1. Cronómetro  
Es un equipo de gran precisión que se usa para la medición de 
tiempos debido a que es perfecto para intervalos de tiempo muy 
pequeños. Se usan dos tipos de cronómetros: el mecánico con 
decimos de minuto (0.01min.) y el electrónico que es mucho 
más sencillo.  
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Fotografía 1: Cronómetro analógico marca OMEGA 
 
Fuente: Elaboración personal 2017 
Los cronómetros electrónicos suministran una resolución de 
0.001 segundos y una exactitud de +/- 0.0002%. De tal forma 
que facilitan tomar el tiempo de cualquier número de elementos 
dentro de un proceso, mientras que sigue el contador del tiempo 
total transcurrido del proceso general. 
Fotografía 2: Cronómetro digital de marca SOGO 
 
Fuente: Elaboración propia 2017 
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Cronómetros electrónicos asistidos por computadora, son 
cronómetros donde se insertan los datos observados y estas ya 
se registran y generan una base de datos los cuales son 
almacenados en su memoria interna de estado sólido del 
lenguaje de la computadora Las lecturas del tiempo transcurrido 
se almacenan de manera automática.  
Fotografía 3: Cronómetros electrónicos asistidos con 
computadora marca SEIKO 
 
Fuente: ingenieriametodos.blogspot.com 
2.2.5.2. Tablero de estudio de tiempos  
Se constituye de una tabla de tamaño conveniente para el 
analista donde es colocada la hoja para el detallado de tiempos 
medidos y las observaciones, son de un material ligero ya sea 
de madera o de plástico.    
 El diseño es de acuerdo a la postura conveniente del que va 
a realizar los estudios para así facilitar el accionamiento de los 
cronómetros. 
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Fotografía 4: Tabla para estudio de tiempos 
 
Fuente: Elaboración propia 2017 
 
2.2.5.3. Formas para estudio de tiempos  
El estudio de los tiempos demandan un registro numeroso de 
datos producto del estudio de un proceso, estas formas 
contienen espacios en blanco para colocar toda la información 
necesaria para el análisis pertinente sobre el método que está 
en estudio.  
Se logra identificar la cada operación y cada elemento que 
se estudia con informaciones adicionales a la medición de 
tiempos como son; el nombre, número de operario, descripción 
de la operación y número, número y nombre de máquina, y 
herramientas que se usan para la elaboración de todo el 
proceso productivo. 
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2.2.6. Estudio de tiempos con cronómetro 
(MEYERS, 2000) Nos manifiesta que el estudio de tiempos con 
cronometro fue propuesto por primera vez por Frederick W. Taylor 
en el año 1880 y fue la primera practica utilizada para establecer 
estándares de tiempo para cada proceso ya sea de servicio o de 
bien. 
El estudio de tiempos con cronómetro se lleva a cabo cuando: 
 Se exponen quejas de los trabajadores o de sus 
representantes sobre el tiempo que demora una actividad. 
 Se presentan demoras causadas por una actividad que es 
realizada inadecuadamente. 
 Se quiere establecer tiempos estándares para una mejor 
productividad. 
 Se localizan actividades que no generan producción, demos 
que generan bajo rendimiento de las maquinarias. 
Es una de las técnicas muy importantes para el establecimiento de 
tiempos estándares en empresas manufactureras o de servicio 
debido a que el tiempo estándar es la información esencial para 
poder mejorar la eficiencia con el análisis de dicho resultado. 
2.2.7. Pasos para el estudio con cronómetro 
(MEYERS, 2000) Nos enfatiza que el estudio de tiempos puede 
ser realizado con 10 pasos, con un formulario propio para la 
evaluación que nos ayudara a ejecutar la secuencia adecuada:  
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 Paso 1: Elegir el trabajo que se va a estudiar. 
 Paso 2: Realizar una base de dato de toda la información 
recopilada de los tiempos. 
 Paso 3: Fraccionar todo el proceso en elementos. 
 Paso 4: Realizar el estudio de tiempos propiamente dicho. 
 Paso 5: Elaborar la extensión del estudio de tiempos. 
 Paso 6: Hallar el número de ciclos por cronometrar. 
 Paso 7: Promediar, valorar y normalizar el desempeño del 
operador. 
 Paso 8: Aplicar tiempos suplementarios 
 Paso 9: Comprobar la lógica.  
 Paso 10: Publicar el estándar de tiempo. 
Fotografía 5: Formato para la evaluación de tiempos 
 
Fuente: Propia 2017 
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2.2.8. Productividad  
Llamamos productividad al resultado que se logra gracias a la 
administración efectiva de los recursos necesarios para la 
realización de un proceso productivo, asegurando la calidad y 
eficiencia en la producción. 
Aseguramiento de 
la calidad 
+ Alta 
eficiencia 
= Alta  
productividad 
 
En su libro titulado “Secretos de la productividad” Hernández 
afirma que la búsqueda de la calidad no se encierra en la 
satisfacción de los clientes, sino en la mejora continua de cada 
proceso lo que nos da como resultado una mayor productividad 
dentro de la empresa. 
Tomamos como productividad a la relación que existe entre la 
producción y los recursos necesarios para realizar dichos proceso 
entre ellos podemos encontrar trabajo, capital, tierra, materiales, 
energía, información en la producción de diversos bienes o 
servicios. Dado que la productividad nos ayuda a analizar la 
situación de la empresa es considerada como un instrumento 
comparativo entre los resultados y el tiempo que lleva 
conseguirlos. Con la ayuda de la medición del tiempo como 
denominador, puesto de medida universal, cuanto menor es el 
tiempo utilizado para la elaboración de un producto es más 
productivo. 
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2.2.9. Importancia de la productividad  
La productividad es fundamental ya que a través de ella podemos 
divisar la situación que atraviesa la empresa, el incremento en 
todos los aspectos de la productividad reporta incrementos 
directos en la rentabilidad. La única forma para que cada empresa 
pueda sostenerse y crecer en este mundo competitivo es 
acrecentando la utilidad y esta es generada por medio del 
incremento en la productividad. 
Las herramientas que nos llevan a un incremento de la 
productividad son la utilización de métodos optimizados, el 
estudio y análisis de los tiempos y un sistema de pago de salario 
eficiente como estímulo para todo el personal 
2.2.10. Beneficios de la productividad  
Los beneficios de una optimización de la productividad para una 
empresa es contar con:  
 Mayores utilidades, ya sea por mayor margen de utilidad, o 
por mayor volumen de ventas. 
 Ingresos mayores para los empleados. 
 Mayor estabilidad de seguridad en el mercado, lo que 
causa mayor competitividad en el sector. 
 Inmejorables oportunidades de expansión. 
 Prestigio social. 
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2.2.11. Ciclo de la productividad  
El ciclo dela productividad es también llamada como ingeniería de 
la productividad, que significa el proceso continuo. Es 
fundamental para la empresa efectuar la medición de la 
productividad por medio de indicadores o índices y en periodo de 
tiempos distintos para evaluar y comparar resultados a través de 
los indicadores de la mano de obra, materiales, energía eléctrica, 
entre otros; luego se determina donde es necesario la mejora se 
efectúa la planificación de los recursos con la finalidad de 
encontrar mejores resultados en el futuro; para mejorar la 
productividad y el sistema de la producción.   
Gráfico 1: Ciclo de la productividad 
 
Fuente: Elaboración propia, 2017 
 
2.2.12. Medición de la productividad  
Cuando se realiza la medición de la productividad algunos 
confunden con la cantidad de producción sin embargo el resultado 
que enfatiza es la eficiencia con la que se utilizaron todos los 
MEDICIÓN DE LA 
PRODUCTIVIDAD 
EVALUACIÓN DE 
LA 
PRODUCTIVIDAD 
PLANEACIÓN DE 
LA 
PRODUCTIVIDAD 
MEJORAMIENTO 
DE LA 
PRODUCTIVIDAD 
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recursos que fueron necesarios para la elaboración de un 
producto. 
Al medir la productividad en la organización se da el primer 
paso para impulsar al crecimiento de la industria la finalidad de 
empezar por esta etapa, es definir desde el principio el modelo de 
productividad que se aplicara a la organización y es muy 
importante adecuarlo a las necesidades de la misma. 
Para ello debemos es indispensable conocer la situación 
actual que atraviesa la empresa para poder observar la 
efectividad con la que trabajan. 
Gaither y Frazier (2000), puntualizaron que la productividad es el 
resultado de la cantidad de productos o servicios realizados con 
los recursos utilizados, con la ayuda del concepto propusieron la 
siguiente medida. 
Productividad  = Cantidad de productos o servicios realizados  
cantidad de recursos utilizados 
  
(RENDER, 1996) Precisa que para facilitar el cálculo de la 
productividad, se puede calcular la productividad con factores 
individuales y con las mismas unidades, puedes de Usd/unidad y 
al final sumar todas. 
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2.2.13. Modelos de productividad en las empresas 
2.2.13.1. Modelo de kendrick – Creamer 
Kendrick y Creamer adoptaron la posición de que las 
mejoras a la productividad se obtienen mediante la medición 
y análisis de los índices de productividad total, como también 
medidas parciales.   
Entre las ventajas del uso de medición de productividades 
parciales, se puede detallar los ahorros logrados en cada 
uno de las materias primas para la fabricación.  
 Productividad total  
 Productividad parcial 
2.2.13.2. Modelo de índices de la productividad 
Las cuales son:  
 Productividad parcial 
 Productividad del factor total  
 Productividad total  
 Productividad real  
2.2.14. Productividad parcial  
Es la relación que existe entre la cantidad producida por la 
empresa y considera solo un tipo de recurso que fue utilizado 
para la actividad.  
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Productividad de mano de 
obra 
𝐈𝐓𝐕
𝑪𝒎𝒂
 
Productividad de los 
materiales 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐦𝐨
 
Productividad de la maquinaria 𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐦𝐪
 
Productividad del capital 𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐊
 
Productividad de la energía 
eléctrica 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐞𝐞
 
Productividad de otros gastos 𝐈𝐓𝐕
𝐎𝐆
 
 
2.2.15. Productividad de factor total  
En este apartado se tiene como resultado a la relación 
existente entre la cantidad neta de producción y la adición de 
los dos factores como son la mano de obra y los materiales. 
                   PrFT=PN/ (CMO+CK) 
Además: 
PN = ITV - (CMa + CS) 
CS = CK + CEE + OG 
Donde: 
CMa = costo de materiales 
CS   = costo de servicios 
CK   = costo de capital  
CEE = costo de energía eléctrica  
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OG = otros gastos 
2.2.16. Productividad total  
Se considera a la razón que existe entre el ingreso total de 
ventas con los costos generados por la producción. 
 
Productividad total =
𝐈𝐓𝐕
𝐆𝐓
 
 
2.2.17. Productividad real  
Se considera a la razón que existe entre la productividad total 
y productividad parcial de trabajo. 
PrR = PrTo / PrW 
2.2.18. Indicadores de productividad 
Koontz y Weihrich (2004), nos dice que existe tres criterios que 
están relacionados con la productividad en una empresa de 
bien o servicio. Los cuales son eficiencia, eficacia, efectividad. 
 
2.3.14.1. Eficiencia  
Podemos concluir que la eficiencia el resultado de cómo se 
usan los recursos durante la producción. 
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2.2.18.1. Eficacia  
Es una comparación de lo que se hace, del producto o trabajo 
que se presta. No es suficiente con producir con 100% de 
efectividad un bien o servicio que se fija, como en cantidad y 
calidad, del mismo modo es necesario que el producto sea el 
adecuado; aquel que logrará realmente satisfacer al cliente 
superando las expectativas o impactar en el mercado. 
2.2.18.2. Efectividad  
Es el resultado del grado que se logran los objetivos dentro de 
una empresa. 
Indicador de la productividad 
Eficacia  produccion total real
produccion total esperada
 
Eficiencia 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑎 𝑟𝑒𝑎𝑙
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎
 
Efectividad eficiencia + eficacia
2
 
 
2.2.19. Factores para mejorar la productividad  
Bain (2003), señala que existen dos factores que pueden 
contribuir al mejoramiento de la productividad.  
38 
 
2.2.19.1. Factor interno 
Ciertos factores internos son capaz de modificarse 
fácilmente en comparación a otros, por lo que se les 
clasifica en dos grupos, duros y blandos. Los factores 
duros integran los productos, la tecnología, el equipo 
y las materias primas; mientras que los factores 
blandos incorporan la fuerza de trabajo, la técnica y 
procedimiento de organización, la forma de dirección 
y los métodos de trabajo. 
2.2.20. Herramientas de mejora  
2.2.20.1. Diagrama de operaciones 
Es una representación gráfica de todas la etapas de un 
proceso productivo y eficaz para examinar las 
oportunidades de mejora, al obtener un entendimiento 
detallado de cómo funciona el proceso en realidad. Al 
examinar cómo se relacionan los diversos pasos en un 
proceso, con frecuencia uno puede descubrir las fuentes 
potenciales del problema. Los diagramas de flujo son 
elaborados principalmente mediante símbolos. 
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Fotografía 6: Diagrama de operaciones 
 
Fuente: Propia, 2017 
 
2.2.20.2. Análisis de los 8 desperdicios  
En esta fase del proyecto, se presentara 6 desperdicios 
hallados en la empresa Glova Plast S.A.C., por ello se puede 
definir las causas de las deficiencias en el proceso de 
pelletizado, es porque hasta el momento estos desperdicios 
no fueron identificados, ni eliminados. 
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1. Proceso inapropiado:  
Es un desperdicio cuando se realizan pasos 
innecesarios dentro de la producción o servicio.   
2. Tiempo de espera: 
Son tiempos donde el operario esta en modo 
espera ya sea por alguna falta de información o 
mantenimiento de la maquinaria  
3. Transporte: 
Se considera como desperdicio a los movimientos 
de traslado ya sea por distancia cortas y largas. 
4. Defectos: 
Es cuando se repiten procesos productivos por los 
defectos que generan las maquinarias. 
5.  Inventario innecesario: 
Es una mala estimación de materia prima que 
genera excesivo almacenamiento. 
6. Sobre producción: 
Es aquella actividad que se realiza cuando el 
cliente aun no lo ha pedido o al procesar 
cantidades mayores. 
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7. Movimientos innecesarios: 
Son movimientos que se realizan al subir bajar, 
buscar entre otros. 
8. Talento humano: 
Es generada cuando el empleador no sabe 
aprovechar la capacidad total del trabajador 
2.2.20.3. Análisis del método 5s’ 
La metodología de las 5S agrupa una serie de actividades que se 
desarrollan con el propósito de crear y mantener condiciones de 
trabajo que permitan la ejecución de labores de forma organizada, 
ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a través de 
estandarizar y reforzar los buenos hábitos de comportamiento e 
interacción social, creando un ambiente de trabajo eficiente, 
productivo y con gran nivel de disciplina. 
Con un formato de evaluación que permite conocer el nivel de 
cumplimiento de la metodología 5s con relación a sus cinco 
principios: se tiene los siguientes resultados. 
 Organización 
 Orden 
 Limpieza 
 Estandarización 
 Disciplina 
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Fotografía 7: Análisis de 5 S 
 
Fuente: Elaboración propia, 2017  
 
 Conceptual  
2.3.1. Estudio de métodos 
Define al estudio de métodos como un asiento y escaneo 
crítico, sistemático de todos los modos existente al llevar acabo 
cada operación 
2.3.2. Medición de trabajo 
Técnica que busca establecer un estándar por intermedio de la 
determinación del contenido de trabajo utilizando el método 
que se establece para la operación adicionalmente se debe 
tener en cuenta la fatiga y los retrasos inevitables. 
Separar lo necesario de lo innecesario GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S1=Seiri=Clasificar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿Hay cosas inútiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?
0
2
¿Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de 
trabajo?
mermas por cambio de filtro y  cambio del agua 
0
3
¿Hay algún tipo de herramienta, tornillería, pieza de repuesto, útiles o 
similar en el entorno de trabajo? 0
4
¿Están todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicación y 
correctamente identificados en el entorno laboral? 0
5
¿Están todos los objetos de medición en su ubicación y correctamente 
identificados en el entorno laboral? 0
6
¿Están todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, 
productos en su ubicación y correctamente identificados? 0
7
¿Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados 
correctamente en el entorno de trabajo? 0
8
¿Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?
0
9
¿Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, útiles o 
similares en el entorno de trabajo? 0
10
¿Están los elementos innecesarios identificados como tal?
1
Puntuación 1 S NO OK
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2.3.3. Técnicas de medición de trabajo 
Las técnicas de medición son los procedimientos específicos 
empleados para computar el tiempo que se demora para la 
ejecución de una determinada tarea. 
2.3.4. Estudio de tiempos  
El estudio de tiempos es un procedimiento que se acentúa en 
la mensuración del contenido de trabajo, debido a que es 
empleado para escudriñar los tiempos y ritmos de trabajo, 
teniendo como objetivo investigar el tiempo requerido. 
2.3.5. Tiempo estándar  
Del mismo modo podemos decir que es la recopilación de datos 
una cantidad de elementos dentro de la operación, con 
asistencia del estudio de tiempos con cronometro. 
2.3.6. Tiempo real  
El tiempo real se define como el tiempo actual generado para 
la ejecución de un ciclo productivo, en las condiciones 
palpables del área de trabajo. 
2.3.7. Tiempo improductivo  
Son aquellos tiempos que producen servicios invulnerables y 
las cuales no tienen valor.  
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2.3.8. Estudio de tiempos con cronómetro 
Es una de las técnicas muy importantes para el establecimiento 
de tiempos estándares en empresas manufactureras o de 
servicio debido a que el tiempo estándar es la información 
esencial para poder mejorar la eficiencia con el análisis de 
dicho resultado. 
2.3.9. Productividad  
Tomamos como productividad a la relación que existe entre la 
producción y los recursos necesarios para realizar dichos 
proceso entre ellos podemos encontrar trabajo, capital, tierra, 
materiales, energía, información en la producción de diversos 
bienes o servicios. 
2.3.10. Medición de la productividad 
Puntualizaron que la productividad es el resultado de la 
cantidad de productos o servicios realizados con los recursos 
utilizados. 
2.3.11. Productividad parcial 
Es la relación que existe entre la cantidad producida por la 
empresa y considera solo un tipo de recurso que fue utilizado 
para la actividad.  
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2.3.12. Productividad de factor total  
En este apartado se tiene como resultado a la relación 
existente entre la cantidad neta de producción y la adición de 
los dos factores como son la mano de obra y los materiales. 
2.3.13. Productividad total  
Se considera a la razón que existe entre el ingreso total de 
ventas con los costos generados por la producción. 
2.3.14. Indicadores de productividad 
2.3.14.1. Eficiencia  
Podemos concluir que la eficiencia el resultado de 
cómo se usan los recursos durante la producción. 
2.3.14.2. Eficacia 
La eficacia es el resultado de la valoración del impacto 
de lo que realiza, en esta conclusión se produce lo 
necesario. 
2.3.14.3. Efectividad  
Es el resultado del grado que se logran los objetivos 
dentro de una empresa. 
2.3.15. Pelett  
Se considera pellet a pequeñas proporciones de material 
aglomerado o comprimido de diferentes materiales. 
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CAPÍTULO III 
III. METODOLÓGIA DE LA INVESTIGACIÓN 
 Tipo de investigación  
Respecto a la investigación realizada para la presente tesis de puede 
determinar que el tipo de investigación empleado según su propósito 
es aplicativo ya que según Álvarez (2003. Pág. 207) nos dice que este 
tipo de investigación se preocupa en utilizar los planteamientos teóricos 
que son resultado de una investigación pura para luego solucionar los 
problemas prácticos. 
Con respecto a su naturaleza el nivel de investigación utilizado es 
explicativo ya que tiene una relación causal porque busca encontrar las 
causas de los problemas. 
3.1.1. Método de la investigación 
De acuerdo al problema planteado referido al efecto que tiene 
los tiempos del proceso productivo del plástico en la 
productividad de la empresa Glova Plast en la ciudad de Juliaca 
y a su vez en función a los objetivos planteados, el método de 
investigación empleado es comparativo y analítico ya que para 
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el desarrollo de la investigación la variable independiente debe 
ser desmembrado para reparar las causas de los problemas y 
variar sus efectos. Para la realización de este método es 
necesario datos cualitativos por observación y cuantitativos 
para el cálculo. 
3.1.2. Diseño y nivel de la investigación 
El modelo de la investigación utilizada para el estudio fue de 
campo en el cual la recolección de la información se realizó de 
forma directa con técnicas específicas de trabajo de campo 
como la observación directa, la medición con cronómetro y las 
herramientas de medición de productividad. Al contrastar las 
hipótesis planteadas con la realidad el diseño de investigación 
será de forma experimental y un nivel descriptivo porque 
responde la pregunta de ¿Cómo es la realidad?  Y explicativo 
porque en la tesis se busca identificar la relación que existe 
entre la dos variables como causa y efecto. 
3.1.3. Estilo o normas de redacción 
La investigación Titulada: “Tiempos en el proceso productivo 
del plástico y su efecto en la productividad de la empresa Glova 
Plast en la ciudad de Juliaca.” Se desarrolló siguiendo el estilo 
de redacción de las Normas APA e ISO 690 para figuras. 
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 Técnicas e instrumentos de investigación 
Durante la recopilación de los datos para el estudio de la tesis se 
generó tres etapas en las cuales podemos mencionar primero la 
selección del instrumento para la medición y recopilación de tiempos 
en seguida la aplicación del instrumento elegido y por último analizar 
las mediciones obtenidas. 
Los instrumentos utilizados para la recaudación de datos son las 
siguientes: 
3.2.1. Observación directa 
La observación es un elemento fundamental del proceso 
investigativo; sirve de apoyo para obtener el mayor número de 
datos. 
3.2.2. Diagrama de Flujo de Proceso 
Burgos (2009) lo define como la representación mediante 
gráficas que se disponen de acuerdo de las operaciones, 
inspecciones, transporte, almacenes y demoras que se 
presentan durante el proceso productivo de pellet de la 
empresa.  
3.2.3. Medición con Cronómetro. 
Fue utilizado para tomar el tiempo de cada operación. En 
algunas ocasiones se utilizó un cronómetro que acumula 
lecturas de tiempos. Este tipo de cronómetro cuenta con una 
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función de tiempos acumulados lo que da una facilidad 
excepcional a la hora de tomar los tiempos. 
Para trabajar con este instrumento se tomó en cuenta la tabla 
que plantea MEYERS, adaptado para la empresa. 
Fotografía 8: Formulario para el estudio de tiempos. 
 
 
Fuente: Elaboración personal 
 
3.2.4. Fórmulas para la medición de la productividad  
Para la toma de medidas de la productividad se tomó en cuenta 
el método que plantea Álvarez Pinilla que en su libro la 
medición de la eficacia y la productividad menciona: 
 Productividad  total  
Es la razón entre la producción total y la suma de todos los 
factores los recursos utilizados para la realización del 
producto. 
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De la misma manera se puede hallar entre la relación del 
ingreso total de ventas sobre el costo total de producción. 
 Productividad parcial  
Es la razón entre la cantidad producida y un solo tipo de 
recurso, para este estudio se empleó el recuso de mano de 
obra. A continuación se presentan las principales relaciones 
utilizadas. 
Tabla 1: Formulario para hallar la productividad 
Productivi
dad total Productividad parcial Indicador de la productividad 
𝐈𝐓𝐕
𝐆𝐓
 
Productividad 
de mano de 
obra 
𝐈𝐓𝐕
𝑪𝒎𝒂
 
Eficacia  
produccion total real
produccion total esperada
 
Productividad 
de los 
materiales 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐦𝐨
 
Productividad 
de la 
maquinaria 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐦𝐪
 
Eficiencia 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑎 𝑟𝑒𝑎𝑙
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎
 
Productividad 
del capital 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐊
 
Productividad 
de la energía 
eléctrica 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐞𝐞
 
Efectividad 
eficiencia + eficacia
2
 
Productividad 
de otros 
gastos 
𝐈𝐓𝐕
𝐎𝐆
 
Fuente: Elaboración propia 
 Procedimientos de acuerdo a los objetivos 
Para afrontar este modelo de investigación y de acuerdo a los objetivos, 
se tomaron en cuenta tres  etapas importantes; en la primera de ellas 
se realizó un diagnóstico de la situación actual del proceso productivo 
de la empresa, a fin de obtener información del diagrama de proceso y 
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medición de tiempos, en la segunda se realizó un análisis a los registro 
de las actividades que pudieran estar impactando negativamente en los 
estándares productividad y por último se determina de qué manera los 
tiempos influyen en la productividad con la finalidad de estructurar 
propuestas para la mejora de la productividad para la empresa Glova 
Plast de la ciudad de Juliaca. 
Tabla 2: Procedimientos de acuerdo a los objetivos 
 
Fuente: Ejecución propia, 2017 
 
estructurar propuestas 
para la mejora de la 
productividad.
Determinar el efecto del 
estudio del tiempo en la 
productividad 
Análisis a la información 
registrada
Obtención de información  o 
diagnóstico de situación actual
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 Diseño de contrastación de hipótesis 
3.4.1. Hipótesis general  
HG= Los tiempos del proceso de pelletizado del plástico 
afectan directamente en la productividad de la empresa Glova 
Plast de la ciudad de Juliaca. 
HGo= Los tiempos del proceso de pelletizado del plástico no 
afectan directamente en la productividad de la empresa Glova 
Plast de la ciudad de Juliaca. 
3.4.2. Hipótesis específica 1: 
HE1= El tiempo estándar del proceso de pelletizado del plástico 
tiene un efecto significativo en la medición de la productividad 
total de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca. 
HEo1= El tiempo estándar del proceso de pelletizado del 
plástico no tiene un efecto significativo en la medición de la 
productividad total de la empresa Glova Plast de la ciudad de 
Juliaca. 
3.4.3. Hipótesis específica 2: 
HE2= El estudio de métodos de trabajo del proceso de 
pelletizado del plástico tiene un efecto negativo en los 
indicadores de la productividad laboral de la empresa Glova 
Plast de la ciudad de Juliaca. 
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HEo2= El estudio de métodos de trabajo del proceso de 
pelletizado del plástico no tiene un efecto negativo en los 
indicadores de la productividad laboral de la empresa Glova 
Plast de la ciudad de Juliaca. 
3.4.4. Hipótesis específica 3: 
HE3= La medición de los tiempos improductivos del proceso de 
pelletizado del plástico tiene un efecto directo en la 
productividad parcial de la empresa Glova Plast de la ciudad de 
Juliaca. 
HE3= La medición de los tiempos improductivos del proceso de 
pelletizado del plástico no tiene un efecto directo en la 
productividad parcial de la empresa Glova Plast de la ciudad de 
Juliaca. 
 Población y muestra 
3.5.1. Población 
En tal sentido, la población está conformada por el personal del 
área de producción de la empresa GLOVA PLAST: Jefe de 
Producción, Supervisores, recolectores y seleccionadores, y 
Operarios, según se muestra en la tabla 3. 
Tabla 3: Población del área de producción 
DEPARTAMENTO CARGO  CANTIDAD/DIA 
PRODUCCION  JEFE DE PRODUCCION  1 
SELECCIONADORES 3 
ACOPIADORES  12 
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OPERARIOS 2 
TOTAL 20 
Fuente: Elaboración propia 
3.5.2. Muestra 
Arias (2006) nos dice que la muestra es el Subconjunto 
representativo y finito que se extrae de la población accesible. 
Para la selección de la muestra de la población en este 
proyecto se requiere el muestreo no probabilístico o muestreo 
intencional seleccionado de acuerdo a los criterios personales 
del investigador, considerados necesarios para lograr la mayor 
representatividad de lo observado. 
De acuerdo a lo mencionado, se tiene que la muestra quedó 
determinada por el personal del área de producción de la línea 
de producción: un (01) Jefe de Producción, tres (03) 
Supervisores, doce (12) recolectores y seleccionadores, cuatro 
(04) Operarios totalizando veinte (20) personas. 
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CAPÍTULO IV 
IV. ANÁLISIS Y CÁLCULOS 
  Análisis y desarrollo del experimento de investigación 
de la empresa en estudio  
En este apartado se detallan cada uno de los procedimientos y 
análisis necesarios para elaborar el estudio de tiempos en la empresa 
Glova Plast S.A.C de la ciudad de Juliaca, que servirá como causante 
del experimento y la variación de los resultados de la productividad 
respecto al proceso del pelletizado. 
4.1.1. Análisis de datos e identificación de problemas 
a. La empresa 
Glova Plast S.A.C., es una empresa de carácter privado, 
situada en la ciudad de Juliaca. El proyecto nació hace cinco 
años impulsado por los Hermanos Gutiérrez, interesados en 
ampliar la cultura ecológica y establecer bienestar social. 
Los primeros pasos se establecieron con la recolección de 
plásticos, con el fin de ser trasladados a la capital Lima por 
iniciativa de sus padres sin planeación alguna, pero con el 
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paso del tiempo fueron incorporando más personal  a la 
empresa que hasta ese entonces se resumía a un grupo de 
personas, estableciendo un plan para el desarrollo de estas 
actividades, que ya prometían grandes logros a futuro, pero a 
causa del retraso de pagos por parte de la empresa 
recolectora de Lima es que se propone implantar la empresa 
GLOVA PLAST e iniciar la producción con el plástico 
recaudado que no terminaba enviándose  a Lima. 
b. Visión 
Reciclados Glova Plast S.A.C., es una empresa donde se 
recolectan, reciclan y transforman los desechos plásticos que 
la sociedad genera, en nuevos productos, promoviendo así el 
buen hábito de separar los desechos sólidos en cada hogar 
del sur del Perú. 
 
c. Misión 
Ser un centro de transformación de desechos, y un recinto 
creado para el beneficio de la sociedad, por lo tanto aquí 
trabajamos en pro del Medio Ambiente y los Recursos 
Naturales, tratando de alcanzar reconocimiento por parte de 
nuestros clientes y proveedores, creando así un ambiente de 
conciencia en la sociedad Peruana. 
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4.1.2. Descripción del proceso de pelletizado 
En este apartado se llevara a cabo la descripción del proceso 
de pelletizado del polietileno de baja densidad (LDPE), se va a 
describir todas la actividades para obtener finalmente los pellet 
de plástico.  
El área de extrusión-pelletizado es la operación más importante 
en la elaboración de materia prima reciclada, ya que ahí se da 
la formación de los pellets a partir de varillas plásticas extruidas 
de 6 mm de diámetro que se enfrían por inmersión en agua y 
se cortan en longitudes cercana a los 3 mm. En este proceso, 
el scrap (aglomerado), deberán pasar por tres unidades que 
conforman todo el sistema de este proceso, estos son: 
 Unidad de extrusión.  
 Unidad de enfriamiento. 
 Unidad de estirado y corte. 
Está formada por las máquinas extrusora-pelletizadora, donde 
la resina, en estado sólido (aglomerado), es alimentada a 
través de una tolva y posteriormente transportada por lo largo 
de un tornillo sinfín donde lentamente resulta compactada, 
fundida, mezclada y homogeneizada para finalmente ser 
dosificada a través de una boquilla conformadora, responsable 
de proporcionarle la forma continua (varillas plásticas) al final 
del fluido. 
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1. El proceso empieza desde el transporte del material del área 
de aglomerado hasta el área de operaciones (maquina 
pelletizadora). 
2. El reciclaje mecánico inicia calentando el plástico en la tolva 
por 5 minutos, luego ingresa automáticamente a la máquina 
pelletizadora se funde a una temperatura de 85°C y 130°C de 
acuerdo al material y luego sale del cabezal de la máquina en 
tiras finas en estado semisólido. 
3. Los restos sucios, contaminantes o tóxicos son retenidos por 
un filtro que constituyen el punto de transición entre la extrusora 
y el cabezal, a estos les corresponden una parte importante de 
la calidad del material extruido, la función de los filtros es la de 
eliminar del extruido partículas de impurezas, carbonización, 
pigmentos, aditivos, etc., su diseño no es más que mallas 
fabricadas con acero inoxidable, las cuales serán cambiadas 
manualmente cada dos horas. 
4. Las tiras finas en estado semisólido ingresan a la unidad de 
enfriamiento que debe mantenerse a cierta temperatura en los 
35 a 45 cm del producto en contacto con el líquido enfriador, en 
la empresa el sistema de enfriamiento es básicamente una tina 
que contiene agua, sobre la cual se sumergen los hilos de 
plásticos que salen calientes del cabezal y que al contacto 
directo con el agua se enfrían intensamente hasta solidificarse 
y estar listo para el corte posterior, al salir del recipiente se 
verifica visualmente: textura y forma (forma cilíndrica, lizo, tiras 
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delgadas) de lo contrario se elimina manualmente, generando 
merma, ya que el sistema de enfriamiento debe mantenerse a 
una temperatura adecuada el agua contenida en la tina se rota 
aproximadamente cada 4 horas al día manualmente. 
5. Para la merma se almacena en sacos de acuerdo al color para 
luego trasladarlo y almacenarlo. 
6. Las tiras ingresan automáticamente a una picadora de plásticos 
y se obtiene los pellets, que son llenado en saco luego, se pesa 
y cose en sacos de 25 kilogramos cada uno. 
7. Para finalizar el proceso, los sacos con pellets se trasladan al 
área de almacén donde se clasifica los sacos de acuerdo al 
color del pellet (azul, blanco, negro, otros). 
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Fotografía 9: Diagrama de operaciones – Glova Plast  
Fuente: Propia, 2017 
61 
 
Fotografía 10: Diagrama de análisis – Glova Plast 
 
Fuente: Ejecución propia, 2017 
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4.1.2.1. Ficha de proceso  
La ficha de proceso de pelletizado que se desarrolla en el 
área de operaciones de la empresa Glova Plast S.A.C. 2017 
a cargo del operario de turno Javier Flores Puma de 27 años 
de edad ya con 3 años de experiencia en el área de la 
empresa en estudio. 
Tabla 4: Ficha de proceso  
Nombre del proceso Pelletizado de polietileno de baja 
densidad 
Entradas  Polietileno de baja densidad. 
Actividades  • La materia prima reciclada se 
introduce a la maquina extrusora-
pelletizadora.  
• Verifica el material saliente de la 
maquina pelletizadora. 
• Se pesa, se cose, y se traslada al 
área de almacén. 
Salida  
Razón de ser del proceso  
Inicio  
Fin  
Pellets de plástico. 
 Venta de pellets 
Recepción de materia prima reciclada  
 
Entrega de pellets 
Indicadores de control  
 
 
 
 
 
Operario  
• Peso de plástico reciclado  
• Merma  
• Tiempos improductivos (frecuencia 
de cambios de filtros) 
• Productividad (cantidad de 
producción) 
Javier Flores Puma 
Fuente: propia, 2017 
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4.1.3. Análisis de los 8 desperdicios  
En esta fase del proyecto, se presentara 6 desperdicios 
hallados en la empresa Glova Plast S.A.C., por ello se puede 
definir las causas de las deficiencias en el proceso de 
pelletizado, es porque hasta el momento estos desperdicios no 
fueron identificados, ni eliminados. 
4.1.3.1. Proceso inapropiado:  
Se identificó este desperdicio en el sistema de 
enfriamiento, ya que se realiza el cambio de agua 
manualmente cada 4 horas por turno de 8 
horas/diarias. 
A la vez se identificó desperdicio en el sistema de 
cambio de filtro (malla), que se realiza de forma 
manual, asimismo estos dos desperdicios originan 
otro. 
4.1.3.2. Tiempo de espera: 
Este desperdicio se halló cuando se para la 
maquinaria para el cambio de agua por 10' a más, 
este proceso se realiza aproximadamente 2 veces por 
día, generando más de 20 minutos  sin 
funcionamiento de la maquina pelletizadora. 
A la vez la maquina tiene paradas por el cambio de 
filtro, que tiene una duración de 15' a más, este 
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proceso se realiza aproximadamente 4 veces por 
turno, generando más de 60 minutos sin 
funcionamiento de la maquinaria. 
4.1.3.3. Transporte: 
Se identificó este desperdicio cuando el personal a 
cargo se desplaza con la merma generada del área 
de operaciones hacia el área de almacenamiento de 
merma, para luego regresar nuevamente al área de 
operaciones. Aquí los desplazamientos son cortos por 
eso se debe eliminar este desperdicio. 
4.1.3.4. Defectos: 
Se halló este desperdicio, cuando se genera la merma 
que es originado en cada cambio de filtro. Perdida de 
materia prima procesada. 
4.1.3.5.  Inventario innecesario: 
Si se evidencia ya que la compra de materia prima no 
es registrada, cuando se hizo el estudio el resultado 
fue; que la adquisición de materia es más de lo 
necesario  
4.1.3.6. Sobre producción: 
No se evidencia en la empresa de estudio ya que la 
empresa cuenta con el mercado monopolizado por 
ser la única que produce esta ciudad. 
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4.1.3.7. Movimientos innecesarios: 
No se evidencia en la empresa de estudio. 
4.1.3.8. Talento humano: 
Los operarios de la empresa Glova Plast S.A.C. no 
han recibido una capacitación a cerca de los métodos 
de mejora continua, es por eso que no han podido 
desarrollar su creatividad para poder eliminar dichos 
desperdicios. 
 
4.1.4. Análisis del método 5s’ 
La metodología de las 5S agrupa una serie de actividades que se 
desarrollan con el propósito de crear y mantener condiciones de 
trabajo que permitan la ejecución de labores de forma organizada, 
ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a través de 
estandarizar y reforzar los buenos hábitos de comportamiento e 
interacción social, creando un ambiente de trabajo eficiente, 
productivo y con gran nivel de disciplina. 
Con un formato de evaluación que permite conocer el nivel de 
cumplimiento de la metodología 5s con relación a sus cinco 
principios: se tiene los siguientes resultados. 
 Organización 
 Orden 
 Limpieza 
 Estandarización 
 Disciplina 
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Tabla 5: Método 5S´ - S1 - clasificar 
 
Fuente: elaboración propia, 2017 
El análisis de la metodología 5S realizada en la empresa Glova Plast en la cuidad 
de Juliaca se obtuvo como resultado en la primera “S” con un puntaje de 1 de 10 
que se debería alcanzar, podemos inferir la baja aplicación de esta primera S 
que de clasificar, debido a que la empresa no cuenta con la capacitación de esta 
mejora. 
Tabla 6: Método 5S´ - S2 - ordenar 
 
Fuente: elaboración propia, 2017 
Separar lo necesario de lo innecesario GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S1=Seiri=Clasificar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿Hay cosas inútiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?
0
2
¿Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de 
trabajo?
mermas por cambio de filtro y  cambio del agua 
0
3
¿Hay algún tipo de herramienta, tornillería, pieza de repuesto, útiles o 
similar en el entorno de trabajo? 0
4
¿Están todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicación y 
correctamente identificados en el entorno laboral? 0
5
¿Están todos los objetos de medición en su ubicación y correctamente 
identificados en el entorno laboral? 0
6
¿Están todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, 
productos en su ubicación y correctamente identificados? 0
7
¿Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados 
correctamente en el entorno de trabajo? 0
8
¿Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?
0
9
¿Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, útiles o 
similares en el entorno de trabajo? 0
10
¿Están los elementos innecesarios identificados como tal?
1
Puntuación 1 S NO OK
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio" GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S2=Seiton=Ordenar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿Están claramente definidos los pasillos,  áreas de almacenamiento, 
lugares de trabajo? 0
2
¿Son necesarias todas las herramientas disponibles y fácilmente 
identificables? 0
3
¿Están diferenciados e identificados los materiales o semielaborados 
del producto final? 1
4
¿Están todos los materiales, palets, contenedores almacenados de 
forma adecuada? 1
5
¿Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción de 
incendios más cercano? 1
6
¿Tiene el suelo algún tipo de desperfecto: grietas, sobresalto…? ocacionados por merma 
0
7
¿Están las estanterías u otras áreas de almacenamiento en el lugar 
adecuado y debidamente identificadas? 0
8
¿Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que 
materiales van depositados en elllos? 0
9
¿Están indicadas las cantidades máximas y mínimas admisibles y el 
formato de almacenamiento? 1
10
¿Hay líneas blancas u otros marcadores para indicar claramente los 
pasillos y áreas de almacenamiento? 0
Puntuación 4 Segunda S NO OK
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El análisis de la metodología 5S realizada en la empresa Glova Plast en la cuidad 
de Juliaca se obtuvo como resultado en la segunda “S” con un puntaje de 4 de 
10 que se debería alcanzar, podemos inferir la baja aplicación de esta primera S 
que de orden, debido a que la empresa no cuenta con un orden establecido. 
Tabla 7: Método 5S´ - S3 - limpiar 
 
Fuente: elaboración propia, 2017 
El análisis de la metodología 5S realizada en la empresa Glova Plast en la cuidad 
de Juliaca se obtuvo como resultado en tercera “S” con un puntaje de 3 de 10 
que se debería alcanzar, podemos concluir la baja aplicación de esta primera S 
que de limpieza. 
 
 
 
 
GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S3=Seiso=Limpiar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¡Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores 
de l os equipos! ¿Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos? 0
2
¿Hay partes de las máquinas o equipos sucios? ¿Puedes encontrar 
manchas de aceite,  polvo o residuos? 0
3
¿Está la tubería tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en 
general en mal estado? 0
4
¿Está el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido 
(total o parcialmente)? 1
5
¿Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? Los luminaria del area dep eletizado estan defectuosas, porlo tanto la ilumunacionnoes adecuada 
para el proceso. 0
6
¿Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos?
0
7
¿Se limpian las máquinas con frecuencia y se mantienen libres de 
grasa, virutas…? 0
8
¿Se realizan periódicamente tareas de limpieza conjuntamente con el 
mantenimiento de la planta? 1
9
¿Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar 
las operaciones de limpieza? 0
10
¿Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?
1
Puntuación 3 Tercera S NO OK
"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y 
prevenir la suciedad y el desorden"
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Tabla 8: Método 5S´ - S4 
 
 
Fuente: elaboración propia, 2017 
 
El análisis de la metodología 5S realizada en la empresa Glova Plast en la cuidad 
de Juliaca se obtuvo como resultado en la cuarta “S” con un puntaje de 3 de 10 
que se debería alcanzar, podemos concluir la baja utilización de este método. 
Tabla 9: Método 5S´ - S5 
 
Fuente: elaboración propia, 2017 
GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S4=Seiketsu=Estandarizar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia?
1
2
¿Las diferentes áreas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilación para la 
actividad que se desarrolla?
no porque alguna luminaria estan en mal estado y el area de trabajo es oscura, ya que es ecesario 
para el proceso de inspeccion en el area de peletizado 0
3
¿Hay algún problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura   
(calor / frío)?
son ocacionados por la maquinaria 
0
4
¿Hay alguna ventana o puerta rota?
0
5
¿Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para 
fumar? 0
6
¿Se generan regularmente mejoras en las diferentes áreas de la empresa?
0
7
¿Se actúa generalmente sobre las ideas de mejora?
1
8
¿Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan activamente?
0
9
¿Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona?
1
10
¿Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, 
limitación de pasillos, limpieza? 0
Puntuación 3 Cuarta S NO OK
Eliminar anomalias evidentes con controles visuales
"Hacer el hábito de la obediencia a las reglas" GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S5=ShitsukeDisciplinar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿Se realiza el control diario de limpieza?
2
¿Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?
3
¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de protección 
diario para las actividades que se llevan a cabo?
En el area de peletizado se usa lo implementos de seguridad 
4
¿Se utiliza el material de protección para realizar trabajos específicos 
(arnés, casco…? 
5
¿Cumplen los miembros de la comisión de seguimiento el cumplimiento 
de los horarios de las reuniones?
6
¿Está todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los 
procedimientos estándars definidos?
7
¿Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?
8
¿Se están cumpliento los controles de stocks?
9
¿Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?
10
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se 
realizan los seguimientos definidos?
Puntuación 3 Quinta S NO OK
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El análisis de la metodología 5S realizada en la empresa Glova Plast en la cuidad 
de Juliaca se obtuvo como resultado en la quinta “S” con un puntaje de 3 de 10 
que se debería alcanzar, podemos concluir que la utilización de este método es 
inferior a lo esperado. 
Gráfico 2: resultados de 5s 
 
Fuente: propia, 2017 
Según la evaluación con el método de 5S' podemos identificar que 
el ambiente de trabajo, no es el adecuado, ya que tenemos fallas 
en la luminarias, en el orden, y en la facilidad de contar con 
herramientas que serán necesarias para el desmontaje del cabezal 
para el cambio de malla. Por lo que el nivel de cumplimiento del 
método de mejora continua 5S es de 28%. Que podemos 
evidenciar en la siguiente fotografía: 
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Fotografía 11: Evidencia para evaluación 5S 
 
Fuente: Propia, 2017 
Tabla 10: Resultados de evaluación 5S 
 
Fuente: Ejecución propia, 2017 
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4.1.5. Desarrollo de la medición de tiempos 
 
Fuente: Ejecución propia, 2017 
 
4.1.5.1. Identificación de número de elementos 
En la empresa de estudio, según diagrama de análisis de 
proceso, cuenta con 12 elementos. 
Tabla 11: Resumen DAP 
 
Fuente: Elaboración propia, 2017 
Descomponer la tarea en elementos
Comprobación del metodo de trabajo 
Racionalización y estabilización del puesto de trabajo 
Obtención de informacion 
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4.1.5.2. Cálculo del número de observaciones 
En el estudio para determinar el número de observaciones, se 
basó en una toma inicial de 5 mediciones, en el método actual 
la empresa no cuenta con registros de datos históricos, no es 
viable utilizar un procedimiento estadístico, para establecer el 
número de observaciones, ya que requiere tener un muestreo 
de tiempos para fijar la media y la desviación estándar. 
Para el cálculo es utilízala siguiente formula que es colocada 
en un software. 
 
Donde: 
n= tamaño de la muestra que deseamos calcular       
(número de observaciones). 
n'= número de observaciones del estudio preliminar. 
Ʃ= suma de los valores 
x= valor de las observaciones. 
40= constante para el nivel de confianza de 95% 
 
Tabla 12: Observaciones preliminares con demoras  
AREA DE PELLETIZADO - GLOVA PLAST  S.A.C. 
   
NUMERO DE OBSERVACIONES PRELIMINARES 
N°   ELEMENTOS  Obs 1 Obs 2 Obs 3 Obs 4 Obs 5 
1 
 
Transporte de material aglomerado 
al área de pelletizado  
00:02:06 00:02:15 00:02:02 00:02:05 00:03:00 
2 
 
Alimentar a la tolva con materia 
aglomerada  
00:02:00 00:02:02 00:01:58 00:02:02 00:02:04 
3 
 
Extrusión del plástico en maquina 00:05:00 00:05:10 00:04:05 00:05:30 00:05:09 
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4 
 
Cambio de filtro en el cabezal 00:15:00 00:16:30 00:14:00 00:15:04 00:17:10 
5 
 
Pasar hilos por rodillos y enfriando  00:03:05 00:03:00 00:03:07 00:03:02 00:04:32 
6 
 
Cambio de agua (sistema de 
enfriamiento) 
00:10:00 00:09:08 00:09:04 00:09:34 00:12:10 
7 
 
Inspección de textura y forma 00:00:50 00:00:45 00:00:40 00:00:47 00:01:02 
8 
 
Merma almacenar en sacos  00:00:52 00:00:48 00:00:58 00:00:50 00:00:52 
9 
 
Estirado y Picado de pellet 00:01:47 00:01:45 00:01:33 00:01:52 00:01:48 
10 
 
Envasado, pesado y cocido  00:01:02 00:01:05 00:01:12 00:01:00 00:01:22 
11 
 
Transporte de material pelletizado  00:01:58 00:02:09 00:01:32 00:01:52 00:01:59 
12 
 
Almacenar sacos de 25 kg/unid 00:00:50 00:00:56 00:00:50 00:00:53 00:00:55 
TOTAL, Tiempo 00:44:30 00:45:33 00:41:01 00:44:31 00:52:03 
44,50 46,06 44,14 45,52 46,34 
Fuente: Elaboración propia, 2017 
Esta observaciones se realizaron con estudio de campo, en la tabla 
12 se incluyeron las demoras que se realiza por cambio de filtro y 
a su vez cambio de sistema de enfriamiento. 
Tabla 13: Observaciones preliminares 
AREA DE PELLETIZADO - GLOVA PLAST  S.A.C. 
   
NUMERO DE OBSERVACIONES PRELIMINARES 
N°   ELEMENTOS  Obs 1 Obs 2 Obs 3 Obs 4 Obs 5 
1 
 
Transporte de material aglomerado 
al área de pelletizado  
00:02:06 00:02:15 00:02:02 00:02:05 00:03:00 
2 
 
Alimentar a la tolva con materia 
aglomerada  
00:02:00 00:02:02 00:01:58 00:02:02 00:02:04 
3 
 
Extrusión del plástico en maquina 00:05:00 00:05:10 00:04:05 00:05:30 00:05:09 
4 
 
Cambio de filtro en el cabezal           
5 
 
Pasar hilos por rodillos y enfriando  00:03:05 00:03:00 00:03:07 00:03:02 00:04:32 
6 
 
Cambio de agua (sistema de 
enfriamiento) 
          
7 
 
Inspección de textura y forma 00:00:50 00:00:45 00:00:40 00:00:47 00:01:02 
8 
 
Merma almacenar en sacos            
9 
 
Estirado y Picado de pellet 00:01:47 00:01:45 00:01:33 00:01:52 00:01:48 
10 
 
Envasado, pesado y cocido  00:01:02 00:01:05 00:01:12 00:01:00 00:01:22 
11 
 
Transporte de material pelletizado  00:01:58 00:02:09 00:01:32 00:01:52 00:01:59 
12 
 
Almacenar sacos de 25 kg/unid 00:00:50 00:00:56 00:00:50 00:00:53 00:00:55 
TOTAL, Tiempo 00:18:38 00:19:07 00:16:59 00:19:03 00:21:51 
18, 63 19,12 16,98 19,05 21,85 
 Fuente: Elaboración propia, 2017 
En el proceso de elaboración de pellet se realiza 5 observaciones 
preliminares para poder encontrar el número de observaciones 
objeto de estudio, teniendo como resultado que se deben realizar 
10 observaciones. 
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Fotografía 12: Aplicación para la medición de observaciones 
incluyendo demoras 
 
Fuente: Aplicación ejecución propia, 2017 
Se toma en cuenta el tiempo general que se realiza cada 4 veces 
aproximadamente en la empresa. Así se tome el tiempo con 
demoras o sin demora el total de observaciones nos da como 
resultado de 10 para este estudio en la empresa Glova Plast  
 
Fotografía 13: Aplicación para la medición de observaciones 
 
 
Fuente: Aplicación ejecución propia, 2017 
 
75 
 
La medición de tiempos se ejecuta con una aplicación, en la cual 
se realiza los siguientes pasos teniendo en cuenta las formulas 
necesarias para la investigación. 
Con los participantes que se cuenta para el registro y ejecución de 
la medición son: 
 Jarlett Bianca Coaquira Quispe  -                 registro de datos 
 Javier Plores Puma                     -        ejecutor de las actividades 
Tabla 14: Etapas de la medición para el tiempo estándar 
Fuente: Elaboración propia, 2017 
Los resultados obtenidos por la observación de tiempos se 
mostraran en el siguiente cuadro donde se resaltan los tiempos por 
parada de máquina. 
Tiempo estandar del ciclo
Tiempo estandar por elementos
Suplementos
Tiempo normal
Factor de actuación
Tiempo representativo
Tiempos observados 
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Tabla 15: Resultados de la medición de tiempos 
Fuente: Elaboración propia, 2017  
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Dando como resultado final el tiempo real por ciclo, donde no están 
incluidos los tiempos improductivos hallados por el método de los 
8 desperdicios, ya que son generados por turno y no por ciclo de 
producción. 
Tabla 16: Tiempo real del proceso de pelletizado real 
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS               
Nombre de la 
operación: 
 
PELLETIZADO DE POLIETILENO DE BAJA 
DENSIDAD 
 
Estudio Nº: 
 
1    
              
Instalación - 
Máquina: 
 
PELLETIZADORA  DE SCRAP 
 
Observaciones: 
 
10    
              
Tiempo real 
de la 
operación 
 
0:21:39 
 
Suplementos 
promedio: 
 
0%    
              
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
Se observa el tiempo real de producción en cada ciclo, que genera 
25 kg por ciclo, en este apartado no se considera la valorización, ni 
los suplementos. En el siguiente cuadro se detalla el tiempo usado 
para el cambio de mallas y aguas estas varían de acuerdo a la 
cantidad de los cambios por turno y se saca promedio mensual. 
Tabla 17: Tiempos por cambio de filtros y agua real 
 
 
 
 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
Este resultado ayuda para conocer el tiempo real de 
funcionamiento de máquina.  
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Fuente: Ejecución propia, 2017 
Tabla 18: Resultados de medición de tiempos por elementos 
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En la tabla 18 se detallan los resultados obtenidos según secuencia 
de etapas para la medición del tiempo estándar. 
Donde la valorización del trabajo se evalúa según ritmo de 
ejecución de la actividad y los tiempos suplementarios son hallados 
de acuerdo al formato que se detalla en la tabla 19. 
Tabla 19: Formato para hallar suplementos según elementos 
 
Fuente: Ejecución propia, 2017 
El tiempo suplementario se halló en cada elemento del proceso de 
pelletizado, según lo observado en el estudio de la empresa Glova 
Plast. 
5 0
4 0
Suplementos 
Constantes
SÍ
¿El trabajo se realiza de pie?
2
ESTUDIO DE TIEMPOS - DETERMINACIÓN DE LOS SUPLEMENTOS
7
Levanta, tira o empuja un peso 
equivalente a:
25 Kg
13
¿Género del operario?
Necesidades personales
Básico por fatiga
Muy incómoda (Estirado)
Tensión mental La operación realizada es:
Algo compleja
1
La operación realizada requiere:Tensión visual
Cierta precisión
0
Ruido La sensación de ruido percibido es:
Intermitente y fuerte
2
Postura anormal
Condiciones 
atmosféricas
Iluminación
Uso de la fuerza
La percepción de iluminación es:
¿Cómo es la postura habitual para 
realizar el trabajo?
Absolutamente insuficiente
5
Índice de enfriamiento, termómetro 
de Kata (milicalorías/cm2/seg)
12
0
42%
Monotonía La operación realizada es:
Monótona
1
Monotonía física La operación realizada es:
Aburrida
2
Los suplementos del elemento son del:
HOMBRE MUJER
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Los resultados obtenidos, por el estudio de tiempo improductivo 
son los siguientes: 
Tabla 20: Resumen de tiempos improductivos 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
Dando como resultado final el tiempo estándar por ciclo, donde no 
están incluidos los tiempos improductivos hallados por el método 
de los 8 desperdicios, ya que son generados por turno y no por 
ciclo de producción.  
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
Tabla 21: Tiempo estándar de pellet 
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En la tabla 21 se observa el tiempo estándar o esperado de 
elaboración por cada ciclo de producción que es de 0:18:28 min 
donde se considera un tiempo suplementario del 33%. 
Tabla 22: Tiempo utilizado para el cambio de filtro y agua 
  Tiempo estándar de la operación demoras 
Operaciones por 
turno  
Tiempo dedicado 
por turno  
Cambio de 
filtro  
0:19:06    min 4 1:16:25 h 
Cambio de 
agua 
0:10:07 min 2 0:20:15  min 
                  
              1:36:39 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
Tiempos improductivos en el proceso de pelletizado, hallados con 
el método de los 8 desperdicios y medidos con la aplicación, por 
turno de 8 horas al día nos da el siguiente cuadro: Donde nos 
indica que el tiempo utilizado para los cambios es de 1:36:39 min. 
Este resultado se utilizara para hallar la producción neta dentro de 
la empresa Glova Plast. 
4.1.6. Desarrollo de la medición de la productividad 
Para el desarrollo de la medición de la productividad se ingresaron 
datos en la aplicación tanto como los tiempos reales y estándares 
para poder realizar la comparación correspondiente según los 
objetivos planteados en la investigación. 
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4.1.6.1. Indicadores de entrada  
a) Peso de plástico reciclado: el peso de la materia 
reciclada que ingresa a la empresa Glova Plast.es de:  
  
 
La máquina pelletizadora tiene un capacidad de 100 
kg/h es por eso que la meta de compra de materia 
prima es de 20000.0 kg de polietileno de baja 
densidad, en el mes de enero.  
Gráfico 3: Indicador de entrada de materia reciclada 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
4.1.6.2. Indicadores de actividades 
a. Rendimiento operativo de maquinaria, en indicador se 
mide rendimiento mensual que actualmente la empresa 
Glova Plast produce en el área de pelletizado, se 
compara con la capacidad que tiene la máquina que es 
de 100kg/h. 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
20000.0 18461.5 20769.2 19230.8 20000.0 17692.3 18461.5 20000.0 20000.0 20000.0 18461.5 18461.5
15128 14230.0 14480.0 14280.0 14998.0 14648.0 14970.0 13840.0 14175.0 13220.0 14270.0 14290.0
AÑO 2017
0.0
5000.0
10000.0
15000.0
20000.0
25000.0
COMPRA DE PLÁSTICO LDPE
PROGRAMADA REAL
I = Kg de plástico reciclado 
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Gráfico 4: Indicador de rendimiento de maquina  
 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
 
b. Merma, la empresa en estudio genera una gran cantidad 
de merma, originados por el cambio de filtros 
manualmente, cada cambio ocasiona más de 15 minutos 
en realizar dicha actividad, las cuales son almacenadas. 
Esta nos llega a generar una pérdida anual de S/. 
15,603.75. 
 
 
 
 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
ESPERADO 16.87% 15.58% 16.65% 14.61% 16.03% 14.93% 15.58% 16.87% 15.19% 15.19% 15.58% 16.35%
REAL 14.45% 13.34% 14.26% 12.51% 13.73% 12.78% 13.34% 13.01% 13.01% 14.45% 14.00% 13.34%
0.00%
5.00%
10.00%
15.00%
20.00% Rendimiento operativo
ESPERADO REAL
I = Kg producción en el turno/800 %  
I = Kg de plástico perdido 
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Gráfico 5: Indicador de cantidad de merma 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
4.1.6.3. Indicadores de salida 
c. Cantidad de producción, este indicador detallara la 
producción mensual que se tiene en la empresa, 
comparado con la esperada. 
Gráfico 6: Indicadores de producción  
 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
468.0 432.0 486.0 450.0 468.0 414.0 432.0 468.0 468.0 468.0 432.0 432.0
468.0 432.0 607.5 675.0 585.0 414.0 432.0 702.0 702.0 468.0 324.0 432.0
0.0
100.0
200.0
300.0
400.0
500.0
600.0
700.0
800.0
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
cantidad de merma 
PROGRAMADA REAL
0.0
2000.0
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8000.0
10000.0
12000.0
14000.0
16000.0
PRODUCCIÓN
ESPERADA REAL
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Tabla 23: Formulas para hallar la productividad según objetivos 
  
Producti
vidad 
Productividad parcial Indicador de la productividad 
𝐈𝐓𝐕
𝐆𝐓
 
Productividad de 
mano de obra 
𝐈𝐓𝐕
𝑪𝒎𝒂
 
Eficacia  
produccion total real
produccion total esperada
 
Productividad de 
los materiales 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐦𝐨
 
Productividad de la 
maquinaria 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐦𝐪
 
Eficiencia 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑎 𝑟𝑒𝑎𝑙
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎
 
Productividad del 
capital 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐊
 
Productividad de la 
energía eléctrica 
𝐈𝐓𝐕
𝐂𝐞𝐞
 
Efectividad 
eficiencia + eficacia
2
 
Productividad de 
otros gastos 
𝐈𝐓𝐕
𝐎𝐆
 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
 
En la tabla 23 se detallan las fórmulas que son necesarias para la ejecución 
de los objetivos de esta investigación las cuales son productividad, 
productividad parcial e indicador de la productividad laboral. 
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CAPÍTULO V 
V. RESULTADOS Y DICUSIONES 
Para el desarrollo de la presente investigación se analizaron los resultados de 
los tiempos del proceso de pelletizado; obtenidos por la empresa Glova Plast 
S.A.C. de la ciudad de Juliaca; durante el periodo 2017. 
La productividad obtenido durante todo este periodo, fue dividido en dos grupos 
de estudio (grupo de real y grupo esperado) con la finalidad de poder determinar 
si realmente el estudio de tiempos influye en la productividad de la empresa 
Glova Plast S.A.C. de la ciudad de Juliaca. 
Los resultados obtenidos por esta tesis se muestran a continuación: 
Con respecto al objetivo general “Determinar qué efecto tiene los tiempos del 
proceso de pelletizado del plástico en la productividad de la empresa Glova Plast 
de la ciudad de Juliaca”. 
Se toma en cuenta tres mediciones de tiempo para la comparación las cuales 
son tiempo normal, tiempo estándar y tiempo real. 
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Tabla 24: Tiempo normal por ciclo 
      ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS Y VALORACIÓN 
DEL RITMO DE TRABAJO 
      
            
Nombre de la 
operación: 
PELLETIZADO DE POLIETILENO DE 
BAJA DENSIDAD  
  
Estudio Nº: 
  
1 
    
                            
Instalación - Máquina: PELLETIZADORA  DE SCRAP  
  
Observaciones: 
  
10 
    
                            
Tiempo normal de la 
operación 0:15:10 
  Suplementos 
promedio: 
  0
%     
  
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
 
En la tabla 24 se detalla el tiempo normal por ciclo de producción que es de 
0:15:10 min, en este tiempo solo se toma en cuenta la valorización o ritmo de 
trabajo.  
Tabla 25: Tiempo normal por cambio de mallas y agua  
tiempo normal 
cambio 
por turnos  
tiempo por tuno de 8 
horas de trabajo  
mantenimiento por turno  
cambio de 
filtro o 
malla 
00:14:26 4 00:57:45 
1:14:13 
cambio de 
agua  
0:08:14 2 0:16:27 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
  
En la tabla 25 se especifica el tiempo normal que es necesario para el cambio 
de filtro y sistema de enfriamiento, el cual nos ayuda a conocer el tiempo que la 
máquina esta en parada.  
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Tabla 26: Tiempo estándar por ciclo 
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPO ESTANDAR 
                                  
Nombre de la operación: 
  PELLETIZADO DE 
POLIETILENO DE 
BAJA DENSIDAD  
  
Estudio Nº: 
  
1 
    
  
        
                                  
Instalación - Máquina: 
  PELLETIZADORA  DE 
SCRAP  
  
Observaciones: 
  
10 
    
          
                                  
Tiempo estándar de la operación 
  
0:18:28 
  Suplementos 
promedio: 
  
33% 
    
          
 
Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
 
En la tabla 26 se detalla el tiempo estándar por ciclo de producción que es de 
0:18:28 min, en este tiempo se toma en cuenta la valorización o ritmo de trabajo 
y suplementarios del 33% según criterio detallado en el anexo 4. 
 
Tabla 27: Tiempo estándar por cambio de mallas y agua 
  Tiempo estándar de la operación demoras / min 
operaciones por turno  
tiempo dedicado por turno / 
min  
Cambio 
 de filtro  0:19:06 4 
1:16:25 
cambio  
de agua 0:10:07 2 0:20:15 
                  
              1:36:39 
Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
 
En la tabla 27 se especifica el tiempo estándar que es necesario para el cambio 
de filtro y sistema de enfriamiento, el cual nos ayuda a conocer el tiempo que la 
máquina esta en parada.  
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Tabla 28: Tiempo real por ciclo  
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS  
                            
Nombre de la operación: 
  PELLETIZADO DE 
POLIETILENO DE BAJA 
DENSIDAD  
  
Estudio Nº: 
  
1 
  
    
                            
Instalación - Máquina: 
  
PELLETIZADORA  DE SCRAP  
  
Observaciones: 
  
10 
      
                            
Tiempo real de la operación 
  0:21:39   Suplementos promedio: 
  
0% 
      
 
 Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
 
En la tabla 28 se detalla el tiempo normal por ciclo de producción que es de 
0:21:39 min, en este tiempo no se toma en cuenta la valorización o ritmo de 
trabajo y suplementarios según criterio. Debido a que es el tiempo real que se 
palpó a la hora de elaborar el estudio. 
 
Tabla 29: Tiempo real por cambio de mallas y agua 
tiempo real / min 
cambio 
por turnos  
tiempo por tuno de 8 horas de 
trabajo / min 
mantenimiento por turno  / min 
cambio de 
filtro o 
malla 
00:15:13 4 01:00:52 
1:19:26 
cambio de 
agua  
0:09:17 2 0:18:34 
 
Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
 
En la tabla 29 se especifica el tiempo real que es necesario para el cambio de 
filtro y sistema de enfriamiento, el cual nos ayuda a conocer el tiempo que la 
máquina esta en parada.  
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Tabla 30: Producción según tiempos 
   
AÑO 2017 
   
ENERO 
FEBRE
RO 
MARZ
O 
ABRIL MAYO JUNIO JULIO 
AGOST
O 
SEPTIEMB
RE 
OCTUB
RE 
NOVIEMB
RE 
DICIEMB
RE 
  
MAQUI
NA  
26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 
  días días días días días días días días días días días días 
PROGRAMA
DA 
             
 kg/mes   
20000.
0 
18461.
5 
20769.
2 
19230.
8 
20000.
0 
17692.
3 
18461.
5 
20000.
0 
20000.0 
20000.
0 
18461.5 18461.5 
ESPERADA 
             
 kg/mes   
13499.
63 
12461.
19 
13320.
40 
11687.
00 
12827.
05 
11941.
98 
12461.
19 
13499.
63 
12154.48 
12154.
48 
12461.19 
13082.0
3 
NORMAL 
             
 kg/mes   
17391.
43 
16053.
63 
17417.
97 
15532.
97 
16772.
86 
15384.
73 
16053.
63 
16154.
29 
16154.29 
17391.
43 
16624.62 
16053.6
3 
REAL 
             
kg /mes 
12026.
25 
11101.
15 
12014.
38 
10685.
14 
11569.
40 
10638.
61 
11101.
15 
11112.
55 
11112.55 
12026.
25 
11522.86 
11101.1
5 
Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
 
En la tabla 30 especifica la cantidad de producción según tiempos detallados 
anteriormente como son el tiempo normal, estándar y real. En la que incluimos 
la capacidad de producción de la maquinaria de 100 kg/h. 
Tabla 31: Productividad según tiempos 
 GLOVA PLAST SAC - 2017 
PRODUCTIVID
AD 
ENER
O 
FEBRER
O 
MARZ
O 
ABRI
L 
MAY
O 
JUNI
O 
JULI
O 
AGOST
O 
SEPTIEMB
RE 
OCTUB
RE 
NOVIEMB
RE 
DICIEMB
RE 
REAL 1.44 1.39 1.47 1.30 1.38 1.31 1.34 1.38 1.36 1.58 1.45 1.38 
ESPERADA 
1.63 1.57 1.64 1.43 1.54 1.47 1.51 1.70 1.49 1.60 1.58 1.64 
NORMAL 2.11 2.03 2.16 1.93 2.03 1.91 1.97 2.05 2.02 2.31 2.12 2.03 
 Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
Gráfico 7: Resumen de productividad según tiempos 
 
Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
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Con respecto al objetivo 1 “Analizar el efecto del tiempo estándar del proceso de 
pelletizado del plástico en la medición de la productividad total de la empresa 
Glova Plast de la ciudad de Juliaca”. Se obtuvo como resultado la medición por 
cada mes del año en estudio, comparando el estudio con tiempo real y tiempo 
estándar (tiempo esperado). 
Tabla 32: Tiempo real 
 
 Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
 
En la tabla 32 se muestra el tiempo real de un ciclo de producción, sin incluir los 
tiempos generados por cambio de mallas y del sistema de enfriamiento, en la 
elaboración de pellet. 
Tabla 33: Tiempos de cambio de filtro y enfriamiento 
tiempo normal / min 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno de 8 
horas de trabajo / min 
mantenimiento por 
turno / min   
cambio de filtro o 
malla 
00:15:13 4 01:00:52 
1:19:26   
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34   
            
8:00:00 
  
              
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR TURNO / 
min 
  
6:40:34 
6.68 
  
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR TURNO/ 
min 
  
1:19:26 
  
 
Fuente: Aplicación elaboración personal, 2017  
En la Tabla 33 se muestra el tiempo real que se utiliza para el cambio de filtro y 
cambio de sistema de enfriamiento, según número de cambios por turno en la 
elaboración de pellet. 
Instalación - Máquina: PELETIZADORA  DE SCRAP Observaciones: 10
Tiempo real de la operación 0:21:39 Suplementos promedio: 0%
Nombre de la operación:
PELETIZADO DE POLIETILENO DE BAJA 
DENSIDAD 
Estudio Nº: 1
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS 
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Tabla 34: Productividad total calculado con tiempo real 
  
ENERO 
FEBRER
O 
MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO 
AGOST
O 
SEPTIE
MBRE 
OCTUB
RE 
NOVIE
MBRE 
DICIEM
BRE 
2017 
  26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 301 
PRODU
CCION 
kg 
11558.
25 
10669.
15 
11406.
88 
10010.
14 
10984.
40 
10224.
61 
10669.
15 
10410.
55 
10410.
55 
11558.
25 
11198.
86 
10669.
15 
129769.
95 
PRECIO 
DE 
VENTA 
S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 S/. 2.50 
ITV 
S/. 
28,895.
63 
S/. 
26,672.
89 
S/. 
28,517.
19 
S/. 
25,025.
36 
S/. 
27,461.
00 
S/. 
25,561.
52 
S/. 
26,672.
89 
S/. 
26,026.
37 
S/. 
26,026.
37 
S/. 
28,895.
63 
S/. 
27,997.
16 
S/. 
26,672.
89 
S/. 
324,424.
88 
COSTO 
DE 
PRODU
CCION 
S/. 
20,015.
20 
S/. 
19,207.
00 
S/. 
19,432.
00 
S/. 
19,252.
00 
S/. 
19,898.
20 
S/. 
19,583.
20 
S/. 
19,873.
00 
S/. 
18,856.
00 
S/. 
19,157.
50 
S/. 
18,298.
00 
S/. 
19,243.
00 
S/. 
19,261.
00 
S/. 
232,076.
10 
 
1.44 1.39 1.47 1.30 1.38 1.31 1.34 1.38 1.36 1.58 1.45 1.38 1.40 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
En la en la Tabla 34 se muestra el ingreso total de ventas en cada mes del año 
2017 y el costo de producción para cada mes según datos recopilados durante 
el estudio a la empresa Glova Plast, asimismo se muestra la relación entre 
ingreso total de ventas y el costo de producción lo que nos da un resultado de 
productividad global, usando los tiempos reales de estudio. 
Gráfico 8: Productividad real total  
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
1.44 1.39
1.47
1.30
1.38
1.31 1.34
1.38 1.36
1.58
1.45
1.38
PRODUCTIVIDAD GLOBAL- REAL
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Tabla 35: Tiempo Estándar 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
En la Tabla 35 se muestra el tiempo estándar de un ciclo de producción, sin 
incluir los tiempos generados por cambio de mallas y del sistema de 
enfriamiento, asimismo se observa el cálculo del porcentaje de los suplementos 
que es considerado para hallar el tiempo estándar  en la elaboración de pellet. 
Tabla 36: Tiempo estándar para cada cambio 
tiempo real / min 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno de 8 horas 
de trabajo / min 
mantenimiento por 
turno / min   
cambio de filtro o 
malla 
00:19:06 4 01:16:24 
1:36:38   
cambio de agua  0:10:07 2 0:20:14   
            
8:00:00 
  
              
TIEMPO DE TRABAJO ESPERADO DE MAQUINA POR TURNO 
  
6:23:22 
6.39 
  
TIEMPO IMPRODUCTIVO ESPERADO DE MAQUINA POR TURNO 
  
1:36:38 
  
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
En la Tabla 36 se muestra el tiempo estándar generado por cada cambio de filtro 
y de sistema de enfriamiento, según número de cambios por turno en la 
elaboración de pellet esto ayuda a saber qué tiempo está en funcionamiento la 
maquinaria. 
 
 
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS Y VALORACIÓN DEL RITMO DE TRABAJO
Nombre de la operación: PELETIZADO DE POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD Estudio Nº: 1
Instalación - Máquina: PELETIZADORA  DE SCRAP Observaciones: 10
Tiempo estándar de la operación 0:18:28 Suplementos promedio: 33%
Aplicaciones del 
tiempo estándar
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Tabla 37: Productividad total con tiempo estándar  
ENERO 
 FEBRER
O 
MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO 
SEPTIE
MBRE 
OCTUBR
E 
NOVIE
MBRE 
DICIEM
BRE 
2017 
26 
 
24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 301 
S/. 
32,579.
07 
 S/. 
30,072.
99 
S/. 
31,782.
25 
S/. 
27,529.
99 
S/. 
30,605.
13 
S/. 
28,819.
95 
S/. 
30,072.
99 
S/. 
31,994.
07 
S/. 
28,631.
19 
S/. 
29,216.
19 
S/. 
30,342.
99 
S/. 
31,625.
08 
S/. 
363,271.
89 
S/. 
20,015.
20 
 
S/. 
19,207.
00 
S/. 
19,432.
00 
S/. 
19,252.
00 
S/. 
19,898.
20 
S/. 
19,583.
20 
S/. 
19,873.
00 
S/. 
18,856.
00 
S/. 
19,157.
50 
S/. 
18,298.
00 
S/. 
19,243.
00 
S/. 
19,261.
00 
S/. 
232,076.
10 
1.63 
 
1.57 1.64 1.43 1.54 1.47 1.51 1.70 1.49 1.60 1.58 1.64 1.57 
 
 Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017  
En la Tabla 37 se muestra el ingreso total de ventas en cada mes del año 2017 
y el costo de producción para cada mes según datos recopilados durante el 
estudio a la empresa Glova Plast, asimismo se muestra la relación entre ingreso 
total de ventas y el costo de producción lo que nos da un resultado de 
productividad global, usando tiempo estándar en el estudio de estudio. 
Gráfico 9: Productividad estándar total 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017 
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Con respecto al objetivo 2 “Identificar cómo afecta el análisis del proceso 
productivo de pelletizado del plástico en los indicadores de la productividad 
laboral de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca”. Se obtuvo como 
resultado el trabajo con tiempo estándar, donde el análisis del proceso productivo 
de pelletizado del plástico afecta en los tiempos suplementarios que se le asigna 
un porcentaje a cada elemento dentro del proceso. 
Tabla 38: Tiempo real de ciclo de producción 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017 
Tabla 39: Producción del primer periodo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017 
Se observa en la Tabla 39 la producción real del primer periodo estudiado, su 
cantidad de producción por hora, turno y mes.  
Nombre de la operación:
PELETIZADO DE POLIETILENO DE BAJA 
DENSIDAD 
Estudio Nº: 1
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS 
Instalación - Máquina: PELETIZADORA  DE SCRAP Observaciones: 10
Tiempo real de la operación 0:21:39 Suplementos promedio: 0%
2
Tiempo estándar de fabricaciónpor unidad
Número de unidades por hora kg/h
Número de horas por turno
Número de unidades por turno kg/turno
Número de turnos por día
Número de unidades por día kg/dia
Número de días laborales por mes
Número de unidades por mes kg/mes
26
12026.25
462.55
1
462.55
ENERO
0:21:39
69.28
6.68
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Gráfico 10: Producción real por periodos 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017 
En la Gráfico 10 se observa la producción real de los periodos en el año 2017. 
Teniendo la producción real se hizo una comparación entre la producción 
esperada donde nos da como resultado el indicador de la productividad que se 
detallaran por cada periodo. 
Tabla 40: Indicador de productividad primer periodo 
ENERO 26 13499.63  kg 12026.25 kg 89% 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.89 que se 
puede valorar como INEFICIENTE. Con este resultado se puede considerar 
planes de acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los 
suplementos establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la 
actitud del mismo en el desempeño de las operaciones. 
12026.25
11101.15
12014.38
10685.14
11569.40
10638.61
11101.15
11112.55
11112.55
12026.25
11522.86
11101.15
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Tabla 41: Indicador de productividad primer periodo 
FEBRERO 24 12461.19 kg 11101.15 kg 89% 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.89 que se 
puede valorar como INEFICIENTE. Con este resultado se puede considerar 
planes de acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los 
suplementos establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la 
actitud del mismo en el desempeño de las operaciones.  
Tabla 42: Indicador de productividad tercer periodo 
MARZO 27 13320.40 kg 12014.38 kg 90% 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017   
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.9 que se puede 
valorar como REGULAR. Con este resultado se puede considerar planes de 
acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los suplementos 
establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la actitud del 
mismo en el desempeño de las operaciones.      
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Tabla 43: Indicador de productividad cuarto periodo  
ABRIL 25 11687.00 kg 10685.14 kg 91% 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.91 que se puede 
valorar como REGULAR. Con este resultado se puede considerar planes de 
acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los suplementos 
establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la actitud del 
mismo en el desempeño de las operaciones.       
Tabla 44: Indicador de productividad quinto periodo  
MAYO 26 12827.05 kg 11569.40 kg 90% 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.9 que se puede 
valorar como REGULAR. Con este resultado se puede considerar planes de 
acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los suplementos 
establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la actitud del 
mismo en el desempeño de las operaciones.   
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Tabla 45: Indicador de productividad sexto periodo 
JUNIO 23 11941.98 kg 10638.61 kg 89% 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.89 que se puede 
valorar como INEFICIENTE. Con este resultado se puede considerar planes de 
acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los suplementos 
establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la actitud del 
mismo en el desempeño de las operaciones.       
 
Tabla 46: Indicador de productividad séptimo periodo 
JULIO 24 12461.19 kg 11101.15 kg 89% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.89 que se 
puede valorar como INEFICIENTE. Con este resultado se puede considerar 
planes de acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los 
suplementos establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la 
actitud del mismo en el desempeño de las operaciones.  
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Tabla 47: Indicador de productividad octavo periodo 
AGOSTO 26 13499.63 kg 11112.55 kg 82% 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de0.82 que se puede 
valorar como INEFICIENTE. Con este resultado se puede considerar planes de 
acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los suplementos 
establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la actitud del 
mismo en el desempeño de las operaciones.  
      
Tabla 48: Indicador de productividad noveno periodo 
SEPTIEMBRE 26 12154.48 kg 11112.55 kg 91% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.91 que se 
puede valorar como REGULAR. Con este resultado se puede considerar planes 
de acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los suplementos 
establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la actitud del 
mismo en el desempeño de las operaciones.   
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Tabla 49: Indicador de productividad décimo periodo 
OCTUBRE 26 12154.48 kg 12026.25 kg 98% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.98.  
     
Tabla 50: Indicador de productividad décimo primer periodo 
NOVIEMBRE 24 12461.19 kg 11522.86 kg 92% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.92 que se 
puede valorar como REGULAR. Con este resultado se puede considerar planes 
de acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los suplementos 
establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la actitud del 
mismo en el desempeño de las operaciones. 
       
Tabla 51: Indicador de productividad décimo segundo periodo 
DICIEMBRE 24 13082.03 kg 11101.15 kg 84% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
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Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.84 que se 
puede valorar como INEFICIENTE. Con este resultado se puede considerar 
planes de acción: Revisar el método del proceso donde son incluidos los 
suplementos establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la 
actitud del mismo en el desempeño de las operaciones.    
  . 
Tabla 52: Indicador de productividad del año 2017 
AÑO 2017 301 151550.26 kg 136011.45 kg 89% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada que se estimó considerando 
una serie de suplementos equivalentes de 0.33, según criterio detallado en el 
anexo 4 relacionados con el operario y con las condiciones del trabajo, nos da 
una productividad laboral anual de 0.89 para el periodo del 2017 que se valora 
como INEFICIENTE. Con este resultado se puede considerar planes de acción: 
Revisar el método del proceso donde son incluidos los suplementos 
establecidos; asimismo verificar la curva de fatiga del operario o la actitud del 
mismo en el desempeño de las operaciones. 
 
Según resultados se revisó el área de trabajo que influye en los tiempos 
suplementarios, se logra obtener una reducción de tiempo, mejorando el sistema 
de alumbrado para el área de trabajo. 
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Tabla 53: Suplementos con método actual 
 
Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017 
Según la evaluación de la metodología 5S, se tuvo como resultado la aplicación 
de un 28%, debido a que la iluminación no era la adecuada para el trabajo 
realizado por lo que influye en los tiempos suplementaros de cada elemento en 
consecuencia afectara al tiempo real de producción, ver anexo 1. 
Teniendo en cuenta la reducción del tiempo suplementario el tiempo real 
mejorado seria de 0:21:08 min por ciclo. 
Tabla 54: Tiempo real mejorado 
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS  
                            
Nombre de la operación: 
  PELLETIZADO DE 
POLIETILENO DE BAJA 
DENSIDAD  
  
Estudio Nº: 
  
1 
  
    
                            
Instalación - Máquina: 
  PELLETIZADORA  DE 
SCRAP  
  
Observaciones: 
  
10 
      
                            
Tiempo real de la operación 
  0:21:08   Suplementos promedio: 
  
0% 
      
                            
 Fuente: Aplicación elaboración propia, 2017 
 
 
 
Suplementos 
promedio:
33%
Nombre de la operación: PELETIZADO DE POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD Estudio Nº: 1
Instalación - Máquina: PELETIZADORA  DE SCRAP Observaciones: 10
Tiempo estándar de la operación 0:18:28
ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS Y VALORACIÓN DEL RITMO DE TRABAJO
Aplicaciones del 
tiempo estándar
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En la Tabla 54 se observa la variación del tiempo real con respecto a las 
variaciones si en caso realiza la mejora del área de trabajo se considera una 
disminución del 0:00:31 segundos, así mismo se considera una diminución de 
0:00:43 segundos en cada parada por cambio de filtro y 0:00:24 segundos en 
cada parada por cambio del sistema de enfriamiento, lo que resulta en la 
siguiente tabla para el periodo: 
Tabla 55: Producción de un periodo - mejorado 
 
ENERO 
 
 2        
         
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:08 
 
  
          
Número de unidades por hora 70.96 kg/h   
          
Número de horas por turno 6.74 
 
  
          
Número de unidades por turno 478.12 kg/turno  
          
Número de turnos por día   1  
 
  
          
Número de unidades por día 478.12 kg/día   
          
Número de días laborales por mes 26 
 
  
          
Número de unidades por mes 12431.00 kg/mes   
          
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
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Gráfico 11: Producción real mejorada por periodos 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
En la gráfica se observa la producción real mejorada de cada periodo del año 
2017. Ya se está considerando buena iluminación en el área de trabajo, esto 
afecta en el tiempo asignado para el proceso, generando una disminución. 
Tabla 56: Indicador de productividad mejorada periodo 1 
ENERO 26 13499.63 kg 12431.00 kg 92% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.92 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
12431.00
11474.77
12446.14
11095.52
11985.17
10996.65
11474.77
11539.34
11539.34
12431.00
11886.30
11474.77
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Tabla 57: Indicador de productividad mejorada periodo 2 
 
FEBRERO 24 12461.19 kg 11474.77 kg 92% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.92 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
 
Tabla 58: Indicador de productividad mejorada periodo 3 
MARZO 27 13320.40 kg 12446.14 kg 93% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.93 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
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Tabla 59: Indicador de productividad mejorada periodo 4 
 
ABRIL 25 11687.00 kg 11095.52 kg 94% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.94 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
Tabla 60: Indicador de productividad mejorada periodo 5 
 
MAYO 26 12827.05 kg 11985.17 kg 93% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.93 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
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Tabla 61: Indicador de productividad mejorada periodo 6 
 
JUNIO 23 11941.98 kg 10996.65 kg 92% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.92 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
Tabla 62: Indicador de productividad mejorada periodo 7 
 
JULIO 24 12461.19 kg 11474.77 kg 92% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.92 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
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Tabla 63: Indicador de productividad mejorada periodo 8 
 
AGOSTO 26 13499.63 kg 11539.34 kg 85% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.85 se puede considerar como 
INEFICIENTE. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los 
suplementos establecidos; la curva de fatiga del operario o la actitud del mismo 
en el desempeño de las operaciones. 
 
Tabla 64: Indicador de productividad mejorada periodo 9 
 
SEPTIEMBRE 26 12154.48 kg 11539.34 kg 94% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.94 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
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Tabla 65: Indicador de productividad mejorada periodo 10 
 
OCTUBRE 26 12154.48 kg 12431.00 kg 102% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 1.02 se puede considerar como 
EXCELENTE. Los planes de acción pueden considerar: Establecer un plan de 
incentivos. 
Tabla 66: Indicador de productividad mejorada periodo 11 
NOVIEMBRE 24 12461.19 kg 11886.30 kg 95% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.95 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
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Tabla 67: Indicador de productividad mejorada periodo 12 
 
DICIEMBRE 24 13082.03 kg 11474.77 kg 87% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.87 se puede considerar como 
INEFICIENTE. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los 
suplementos establecidos; la curva de fatiga del operario o la actitud del mismo 
en el desempeño de las operaciones. 
 
Tabla 68: Indicador de productividad mejorada de año 2017 
 
AÑO 2017 301 151550.26 Kg 140774.78 Kg 92% 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.92 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. 
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Con respecto al objetivo 3 “Calcular qué efecto tiene la medición de los tiempos 
improductivos del proceso de pelletizado del plástico en la productividad parcial 
de la empresa Glova Plast S.A.C. en la ciudad de Juliaca”. Se obtuvo como 
resultado tiempo generado por cambio de filtro que es de 0:15:13 minutos y el 
cambio del sistema de enfriamiento es de 0:09:17 minutos en tiempos reales. 
El cual genera 1387 cambios de filtro y 602 cambios del sistema de enfriamiento 
para el año 2017, como se muestra en la tabla y gráfico.  
Tabla 69: Paradas por cambio de filtro en cada periodo 
0:15:13 min ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 2017 
PARADAS 
ESTIMADAS 
104 96 108 100 104 92 96 104 104 104 96 96 1204 
PARADAS 
REALES 
104 96 135 150 130 92 96 156 156 104 72 96 1387 
T I/ CAMBIO 
DE FILTRO 
Horas 
1:00:52 1:00:52 1:16:05 1:31:18 1:16:05 1:00:52 1:00:52 1:31:18 1:31:18 1:00:52 0:45:39 1:00:52 13:56:55 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Gráfico 12: Comparación de número de paradas estimadas y reales del filtro   
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
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En el gráfico 12 se observa la cantidad de cambios por cada periodo ya que esta 
varía por la cantidad de días trabajados y otros aspectos que se dieron durante 
el estudio a la empresa Glova Plast. 
Tabla 70: Paradas por cambio del sistema de enfriamiento (agua) 
0:09:17 
min 
ENERO 
FEBRER
O 
MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO 
AGOST
O 
SEPTIEMBR
E 
OCTUBR
E 
NOVIEMB
RE 
DICIEM
BRE 
2017 
PARADAS 
ESTIMADAS 52 48 54 50 52 46 48 52 52 52 48 48 602 
PARADAS 
REALES 
52 48 54 50 52 46 48 52 52 52 48 48 602 
TI/ CAMBIO 
DE AGUA 
0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 0:18:34 3:42:48 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Gráfico 13: Comparación de número de paradas estimadas y reales del sistema 
de enfriamiento 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
En el gráfico 13 se observa la cantidad de paradas por cambio del sistema de 
enfriamiento, comparando con lo estimado, la cual no vario durante el estudio en 
la empresa Glova Plast. 
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Tabla 71: Tiempo total de horas improductivas 
   
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 2017 
TIEMPO   
IMPRODUCTIVO  
TOTAL/TURNO min 1:19:26 1:19:26 1:34:39 1:49:52 1:34:39 1:19:26 1:19:26 1:49:52 1:49:52 1:19:26 1:04:13 1:19:26 17:39:43 
TIEMPO I 
MPRODUCTIVO 
 TOTAL/MES min 34:25:16 31:46:24 42:35:33 45:46:40 41:00:54 30:26:58 31:46:24 47:36:32 47:36:32 34:25:16 25:41:12 31:46:24 444:54:05 
   34.42 31.77 42.59 45.78 41.02 30.45 31.77 47.61 47.61 34.42 25.69 31.77 444.90 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Gráfico 14: Cantidad de horas improductivas con respecto a las horas de 
trabajo 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
 
En la gráfica se observa el tiempo improductivo por cada periodo considerando 
la suma de los dos tiempos (por cambio de filtro y sistema de enfriamiento), en 
relación a las horas trabajadas por el operario, en un turno de 8 horas/ día. 
Teniendo como resultado una productividad parcial de 55.57 Kg/H-h para el 
periodo y para todo el perdido 2017 con 53.89 Kg/H-h respectivamente. 
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Tabla 72: Productividad del operario en Kg/H-h 
R
EA
L   
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO 
AGOST
O 
SEPTIEM
BRE 
OCTUB
RE 
NOVIEMB
RE 
DICIEMB
RE 
2017 
  26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 301 
P
R
O
D
U
C
TI
V
ID
A
D
 
P
A
R
C
IA
L 
   
M
O
 
PRODUCCIO
N 
 NETA  kg 
11558.2
5 10669.15 11406.88 
10010.
14 
10984.
40 
10224.
61 
10669.
15 
10410.5
5 10410.55 
11558.
25 11198.86 10669.15 
129769.
95 
H-H/mes 208.00 192.00 216.00 200.00 208.00 184.00 192.00 208.00 208.00 208.00 192.00 192.00 
2408.00 
kg/H-H 55.57 55.57 52.81 50.05 52.81 55.57 55.57 50.05 50.05 55.57 58.33 55.57 53.89 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Gráfico 15: Productividad del operario en Kg/H-h 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Tabla 73: Productividad parcial/unidad 
 PRODUCTIVIDAD PARCIAL    MANO DE OBRA  - REAL 
  ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 
  26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 
I
T
V 
S/. 
28,895
.63 
S/. 
26,672
.89 
S/. 
28,517
.19 
S/. 
25,025
.36 
S/. 
27,461
.00 
S/. 
25,561
.52 
S/. 
26,672
.89 
S/. 
26,026
.37 
S/. 
26,026
.37 
S/. 
28,895
.63 
S/. 
27,997
.16 
S/. 
26,672
.89 
M
A
N
O
 D
E
  O
B
R
A
  
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
S/. 
4,400.
00 
 
6.57 6.06 6.48 5.69 6.24 5.81 6.06 5.92 5.92 6.57 6.36 6.06 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
55.57 55.57
52.81
50.05
52.81
55.57 55.57
50.05 50.05
55.57
58.33
55.57
PRODUCCION NETA POR HORA 
kg/H-H
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En la tabla 73 nos muestra la productividad parcial de mano de obra, que no indica que 
para el primer periodo dio como resultado 6.57, por tanto cada unidad invertida es 
contribuida con 6.57 unidades. 
Tabla 74: Horas improductivas por periodo 
  
ENER
O 
FEBRE
RO 
MAR
ZO 
ABRIL 
MAY
O 
JUNI
O 
JULIO 
AGOS
TO 
SEPTIEM
BRE 
OCTUB
RE 
NOVIEM
BRE 
DICIEM
BRE 
  26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 
P.PERDI
DA 
Kg 
1912.
73 
1765.6
0 
2249.
29 
2291.
21 
2165.
99 
1692.
03 
1765.
60 
2382.
86 2382.86 
1912.7
3 1498.24 1765.60 
H-
H/mes 34.42 31.77 42.59 45.78 41.02 30.45 31.77 47.61 47.61 34.42 25.69 31.77 
kg/H-H 55.57 55.57 52.81 50.05 52.81 55.57 55.57 50.05 50.05 55.57 58.33 55.57 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
En la tabla se observar la cantidad en kg que se pierde por los tiempos 
improductivos, generados por cambios manuales de filtro y de agua para el 
enfriamiento de los hilos, por lo tanto adicionando dicha perdida se incrementaría 
el ingreso total de ventas por lo tanto afectaría a la productividad parcial. 
Se observa en el caso del primer periodo (enero) una pérdida de producción de 
1912.73 kg/mes 
Tabla 75: Productividad parcial incrementada /unidad 
 
  
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO 
SEPTIEMB
RE 
OCTUBRE 
NOVIEMB
RE 
DICIEMBR
E 
  26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 
ITV 
S/. 
33,677.45 
S/. 
31,086.88 
S/. 
34,140.42 
S/. 
30,753.38 
S/. 
32,875.96 
S/. 
29,791.59 
S/. 
31,086.88 
S/. 
31,983.52 
S/. 
31,983.52 
S/. 
33,677.45 
S/. 
31,742.75 
S/. 
31,086.88 
MAN
O DE 
OBR
A  
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
S/. 
4,400.00 
 
7.65 7.07 7.76 6.99 7.47 6.77 7.07 7.27 7.27 7.65 7.21 7.07 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
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Gráfico 16: Comparación de productividad parcial  
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
El la gráfica se observa la efecto que tiene los tiempos improductivos en la 
productividad parcial de mano de obra, generando un resultado conveniente para 
la empresa que se detallan en la tabla 76. 
Tabla 76: Variación de productividad con respecto a tiempos improductivos 
 
ENER
O 
FEBRER
O 
MARZ
O 
ABRI
L 
MAY
O 
JUNI
O 
JULI
O 
AGOST
O 
SEPTIE
MBRE 
OCTUBR
E 
NOVIEM
BRE 
DICIEM
BRE 
2017 
P.PARCIAL  
MO real 
6.57 6.06 6.48 5.69 6.24 5.81 6.06 5.92 5.92 6.57 6.36 6.06 6.14 
P.PARCIAL  
MO estimada 
7.65 7.07 7.76 6.99 7.47 6.77 7.07 7.27 7.27 7.65 7.21 7.07 7.27 
INCREMENT
O DE P. 
PARCIAL 
1.09 1.00 1.28 1.30 1.23 0.96 1.00 1.35 1.35 1.09 0.85 1.00 1.13 
 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
6.57
6.06
6.48
5.69
6.24
5.81 6.06 5.92 5.92
6.57 6.36
6.06
7.65
7.07
7.76
6.99
7.47
6.77
7.07 7.27 7.27
7.65
7.21 7.07
COMPARACION DE PRODUCTIVIDAD PARCIAL 
P.PARCIAL  MO real P.PARCIAL  MO estimada
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CONCLUSIONES   
Conclusión 1, en el desarrollo del objetivo general: “Determinar qué efecto tiene 
los tiempos del proceso de pelletizado del plástico en la productividad de la 
empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca”. Se concluye que efectivamente 
“Los tiempos del proceso de pelletizado del plástico afectan directamente en la 
productividad de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca.”, habiendo 
corroborado la hipótesis general planteada para dicha investigación, se llega a 
tal conclusión ya que al analizar el tiempo real del ciclo de producción, en 
comparación a los diferentes tiempos (tiempo estándar, normal, programado), la 
productividad varía según al tiempo utilizado para el análisis.  
Tabla 77: Producción con respecto a tiempos 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
En la tabla 77 se aprecia, la producción generada según tiempo de estudio, para 
cada periodo respectivamente, en este apartado se puede concluir la influencia 
que tiene cada tiempo, en la productividad ya que varían la producción, lo que 
se busca es incrementar la productividad con los mismos recursos empleados. 
Tabla 78: Variación de la productividad con respecto a los tiempos  
 GLOVA PLAST SAC - 2017 
PRODUCTIVI
DAD 
ENE
RO 
FEBRE
RO 
MAR
ZO 
ABR
IL 
MAY
O 
JUNI
O 
JULI
O 
AGOST
O 
SEPTIE
MBRE 
OCTUB
RE 
NOVIEM
BRE 
DICIEM
BRE 
REAL 1.44 1.39 1.47 1.30 1.38 1.31 1.34 1.38 1.36 1.58 1.45 1.38 
ESPERADA 
1.63 1.57 1.64 1.43 1.54 1.47 1.51 1.70 1.49 1.60 1.58 1.64 
NORMAL 2.11 2.03 2.16 1.93 2.03 1.91 1.97 2.05 2.02 2.31 2.12 2.03 
 Fuente: Desarrollo propio, 2017 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24
dias dias dias dias dias dias dias dias dias dias dias dias
horas /dia 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 7
 kg/mes  13499.63 12461.19 13320.40 11687.00 12827.05 11941.98 12461.19 13499.63 12154.48 12154.48 12461.19 13082.03
horas /dia 7 7 7 6 7 7 7 6 6 7 7 7
 kg/mes  17391.43 16053.63 17417.97 15532.97 16772.86 15384.73 16053.63 16154.29 16154.29 17391.43 16624.62 16053.63
horas /dia 7 7 6 6 6 7 7 6 6 7 7 7
kg /mes 12026.25 11101.15 12014.38 10685.14 11569.40 10638.61 11101.15 11112.55 11112.55 12026.25 11522.86 11101.15
ESPERADA
NORMAL
REAL
MAQUINA 
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Gráfico 17: Variación de la productividad con respecto a los tiempos -meses 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
 
Gráfico 18: Variación de la productividad con respecto a los tiempos - anual 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
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Gráfico 19: Comparación de utilidades según estudio de tiempos 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
 
Conclusión 2, en el desarrollo del objetivo 1: “Analizar el efecto del tiempo 
estándar del proceso de pelletizado del plástico en la medición de la 
productividad total de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca”. Se 
concluye que efectivamente “El tiempo estándar del proceso de pelletizado del 
plástico tiene un efecto significativo en la medición de la productividad total de la 
empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca”, habiendo corroborado la hipótesis 
específica planteada para dicha investigación, se llega a tal conclusión ya que al 
analizar el tiempo real del ciclo de producción, se tiene como resultado de 1.40 
de productividad total, y si calculamos la producción con un tiempo estándar del 
ciclo de producción, se tiene como resultado 1.57 de productividad total, lo que 
significa un efecto con incremento del 0.17 en la productividad total de la 
empresa Glova Plast, lo que equivale un incremento en la utilidad de S/. 
38,847.01 al año.  
S/.92,348.78 
S/.131,195.79 
S/.244,783.75 
UTILIDAD ANUAL REAL UTILIDAD ANUAL ESTANDAR UTILIDAD ANUAL NORMAL
UTILIDAD CON RESPECTO A LA PRODUCTIVIDAD
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Tabla 79: Comparación de tiempo real y tiempo estándar 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Tabla 80: Productividad en el año 2017 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Tabla 81: Utilidad año 2017 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
0:18:28
0:21:39
0:15:50
0:17:17
0:18:43
0:20:10
0:21:36
0:23:02
1
TIEMPO /CICLO
TIEMPO ESTANDAR TIEMPO REAL
PRODUCTIVIDAD REAL PRODUCTIVIDAD ESTANDAR
Series1 1.40 1.57
1.30
1.35
1.40
1.45
1.50
1.55
1.60
TÍ
TU
LO
 D
EL
 E
JE
PRODUCTIVIDAD TOTAL DEL AÑO 2017
UTILIDAD ANUAL REAL UTILIDAD ANUAL ESTANDAR
Series1 S/.92,348.78 S/.131,195.79
 S/.-
 S/.20,000.00
 S/.40,000.00
 S/.60,000.00
 S/.80,000.00
 S/.100,000.00
 S/.120,000.00
 S/.140,000.00
UTILIDAD AÑO 2017
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Conclusión 3, en el desarrollo del objetivo 2: “Identificar cómo afecta el estudio 
de métodos de trabajo del proceso de pelletizado del plástico en los indicadores 
de la productividad laboral de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca”. 
Se concluye que efectivamente “El estudio de métodos de trabajo del proceso 
de pelletizado del plástico tiene un efecto negativo en los indicadores de la 
productividad laboral de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca.”, 
habiendo corroborado la hipótesis específica planteada para dicha investigación, 
se llega a tal conclusión ya que al analizar el tiempo real del ciclo nos genera un 
producción anual de 136011.45 kg de pellet, en relación con lo esperado, que 
vendría a ser 151550.26 kg de pellet, se tiene como resultado una productividad 
laboral al 89%. 
Tabla 82: Resumen de indicadores de productividad - real 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes de 0.33 relacionados con el operario y con 
las condiciones del trabajo, nos da una productividad laboral de 0.89 que se 
valora como INEFICIENTE.  
Si se toma en cuenta la sugerencia de los suplementos el tiempo real reduciría, 
la cual generaría una producción de 140774.78 kg de pellet, en relación con lo 
esperado, que vendría a ser 151550.26 kg de pellet, se tiene como resultado una 
productividad laboral al 92%. 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 2017
26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 301
PROD. Esperada 
neta
13499.63 12461.19 13320.40 11687.00 12827.05 11941.98 12461.19 13499.63 12154.48 12154.48 12461.19 13082.03 151550.26
PROD. Real neta 12026.25 11101.15 12014.38 10685.14 11569.40 10638.61 11101.15 11112.55 11112.55 12026.25 11522.86 11101.15 136011.45
% 89% 89% 90% 91% 90% 89% 89% 82% 91% 98% 92% 84% 89%
EMPRESA GLOVA PLAST - INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD - REAL PARA 
CONCLUS
IONES
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Tabla 83: Resumen de indicadores de productividad - estimada 
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Teniendo en cuenta que la producción esperada se estimó considerando una 
serie de suplementos equivalentes a 0.33 relacionados con el operario y con las 
condiciones del trabajo, una productividad del 0.92 se puede considerar como 
REGULAR. Los planes de acción pueden considerar: Revisar Los suplementos 
establecidos para incrementar aún más la productividad para la empresa Glova 
Plast, con los mismos recursos empleados. Generando un crecimiento del 3% 
en la productividad laboral, empleando los mismos recursos. 
Comparando el ingreso total de ventas reales que fue de S/. 324,424.88 y para 
lo mejorado seria de S/. 351,936.96. incrementando en S/. 27,512.08 en el 
ingreso total de ventas. 
      
Conclusión 4, en el desarrollo del objetivo 3: “Calcular qué efecto tiene la 
medición de los tiempos improductivos del proceso de pelletizado del plástico en 
la productividad parcial de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca”. Se 
concluye que efectivamente “La medición de los tiempos improductivos del 
proceso de pelletizado del plástico tiene un efecto directo en la productividad 
parcial de la empresa Glova Plast de la ciudad de Juliaca”, habiendo corroborado 
la hipótesis específica planteada para dicha investigación, se llega a tal 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ANUAL
26 24 27 25 26 23 24 26 26 26 24 24 301
PROD. 
esperada
13499.63 12461.19 13320.40 11687.00 12827.05 11941.98 12461.19 13499.63 12154.48 12154.48 12461.19 13082.03 151550.26
PROD. Real 12431.00 11474.77 12446.14 11095.52 11985.17 10996.65 11474.77 11539.34 11539.34 12431.00 11886.30 11474.77 140774.78
% 92% 92% 93% 94% 93% 92% 92% 85% 94% 102% 95% 87% 92%
EMPRESA GLOVA PLAST - INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD MEJORADA 
PARA RESULTADOS 
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conclusión ya que al analizar el tiempo improductivo, se tiene una pérdida de 
444.90 horas en el año 2017.el cual equivale a 23784.73 kg, por lo tanto existe 
un incremento en la productividad parcia de 1.13, como se muestra en la tabla:  
Gráfico 20: Comparación de productividad parcial de mano de obra  
 
Fuente: Desarrollo propio, 2017 
Con los 23784.73 kg la empresa Glova Plast deja de ganar S/. 59,371.825 por 
horas improductivas sin incluir las mermas que se generan por cada parada 
durante el año 2017. 
 
 
 
 
 
 
6.14
7.27
2017 ACTUAL 2017 EXPERIMENTAL
PRODUCTIVIDAD PARCIAL DE MANO DE OBRA 
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RECOMENDACIONES 
En consecuencia de los resultados obtenidos en la presente tesis, y conociendo 
los puntos críticos de la empresa Glova Plast se llega las siguientes 
recomendaciones. 
Recomendación 1: Se sugiere a la empresa tener en cuenta las mejoraras 
sugeridas para cada problema, para así obtener la máxima optimización y por lo 
tanto una mejor rentabilidad con los mismos recursos empleados. 
Recomendación 2: Se sugiere a la empresa Glova Plast S.A.C. considerar la 
implementación de un nuevo y automático sistema de enfriamiento, ya que al 
hacerlo manualmente tenemos una perdida razonable, debido a que este cambio 
incrementarían  aún más la rentabilidad de la empresa Glova Plast  
Recomendación 3: Se sugiere a la empresa mejorar el ambiente y área de 
trabajo, incluyendo metodología de las 5 S, ya que estos influyen en los tiempos 
suplementarios. Y en el desenvolvimiento del operador. 
Recomendación 4: Se sugiere invertir en el equipo, para el nuevo cambio 
automático de los filtros, ya que esta nos ayudaría a disminuir en gran cantidad 
los tiempos improductivos mejorar la productividad, por lo tanto, incrementaría la 
rentabilidad. 
Las sugerencias tienen apoyo de un eficiente funcionamiento, ya que fueron 
implementados en otras empresas. 
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ANEXOS 
ANEXO 1: MATRIZ DE CONSITENCIA 
TÍTULO: TIEMPOS EN EL PROCESO PRODUCTIVO DEL PLÁSTICO Y SU EFECTO EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA 
GLOVA PLAST S.A.C. EN LA CIUDAD DE JULIACA EN EL AÑO 2017 
PRESENTADO POR: Bach. Jarlett Bianca Coaquira Quispe     ASESOR: Mg. Ing.  Jesús Humberto Valencia Alemán 
PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN OBJETIVOS DE INVESTIGACIÓN HIPÓTESIS DE INVESTIGACIÓN 
OPERACIONALIZACIÒN DE LA VARIABLES 
METODOLOGÍA 
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES 
ESCALA DE 
VALORACIÓ
N 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL 
V
. 
I.
  
1.1 Tiempo 
estándar 
1.2 Proceso 
productivo 
1.3 Tiempos 
improductivos 
1.1.1. Tiempo real 
1.1.2. Valorización  
1.1.3. Tiempos 
suplementarios  
1.2.1.  Ocho 
desperdicios 
1.2.2.  Diagramas de 
proceso 
1.3.1.  Tiempo 
normal 
1.3.2.  Tiempo 
suplementos 
Minutos 
% 
% 
 
DOP 
DAP 
 
 
Minutos 
Minutos 
 
 MÉTODO 
COMPARATIVO 
ANÁLITICO  
CUALITATIVOS 
CUANTITATIVOS 
 
 DISEÑO 
EXPERIMELTAL 
 
 TIPO 
APLICATIVO 
 NIVEL  
DESCRIPTIVO 
EXPLICATIVO 
 
 
 POBLACIÓN  
¿Qué efecto tiene los tiempos del 
proceso de pelletizado del plástico en la 
productividad de la empresa Glova Plast 
de la ciudad de Juliaca? 
Determinar el efecto que tiene los 
tiempos del proceso de pelletizado del 
plástico en la productividad de la 
empresa Glova Plast S.A.C. de la 
ciudad de Juliaca. 
Los tiempos del proceso de 
pelletizado del plástico afectan 
directamente en la productividad 
de la empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
T
ie
m
p
o
s
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PROBLEMA ESPECÍFICO OBJETIVO ESPECÍFICO HIPÓTESIS ESPECIFICO 
V
. 
D
. 
2.1  
Productividad 
total  
 
2.2 Indicadores 
de la 
productividad  
 
 
 
2.3  
Productividad 
parcial 
2.1.1  Productividad 
real 
 
2.2.1 Eficiencia 
2.2.2 Eficacia 
2.2.3 Efectividad 
 
 
 
2.3.1  Productividad 
de factor 
Kg / Hr 
–Hh 
 
 
% 
 
 
 
Kg / Hr 
–Hh 
 
 
20 SUJETOS 
 
 MUESTRA  
 
20 SUJETOS 
 
 TÉCNICAS  
OBSERVACION 
DIRECTA 
 
 INSTRUMENT
OS  
  
RECOPLILACION 
Y ANALISIS DE LA 
INFORMACION 
 
• ¿Cuál es su efecto del tiempo 
estándar del proceso de pelletizado 
del plástico en la medición de la 
productividad total de la empresa 
Glova Plast de la ciudad de 
Juliaca? 
• ¿Cómo afecta el análisis del 
proceso productivo de pelletizado 
del plástico en los indicadores de la 
productividad laboral de la empresa 
Glova Plast de la ciudad de 
Juliaca? 
• ¿Qué efecto tiene la medición de 
los tiempos improductivos del 
proceso de pelletizado del plástico 
en la productividad parcial de la 
empresa Glova de la ciudad de 
Juliaca? 
• Analizar el efecto del tiempo 
estándar del proceso de 
pelletizado del plástico en la 
medición de la productividad total 
de la empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
• Identificar cómo afecta el 
análisis del proceso productivo de 
pelletizado del plástico en los 
indicadores de la productividad 
laboral de la empresa Glova Plast 
de la ciudad de Juliaca. 
• Calcular qué efecto tiene la 
medición de los tiempos 
improductivos del proceso de 
pelletizado del plástico en la 
productividad parcial de la 
empresa Glova Plast de la ciudad 
de Juliaca. 
• El tiempo estándar 
del proceso de pelletizado del 
plástico tiene un efecto 
significativo en la medición de 
la productividad total de la 
empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
• El análisis del proceso 
productivo de pelletizado del 
plástico tiene un efecto 
negativo en los indicadores de 
la productividad laboral de la 
empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
• La medición de los tiempos 
improductivos del proceso de 
pelletizado del plástico tiene 
un efecto directo en la 
productividad parcial de la 
empresa Glova Plast de la 
ciudad de Juliaca. 
P
ro
d
u
c
ti
v
id
a
d
. 
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ANEXO 2: FORMATO EVALUACIÓN 5S
 
Separar lo necesario de lo innecesario GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S1=Seiri=Clasificar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿Hay cosas inútiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?
0
2
¿Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de 
trabajo?
mermas por cambio de filtro y  cambio del agua 
0
3
¿Hay algún tipo de herramienta, tornillería, pieza de repuesto, útiles o 
similar en el entorno de trabajo? 0
4
¿Están todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicación y 
correctamente identificados en el entorno laboral? 0
5
¿Están todos los objetos de medición en su ubicación y correctamente 
identificados en el entorno laboral? 0
6
¿Están todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, 
productos en su ubicación y correctamente identificados? 0
7
¿Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados 
correctamente en el entorno de trabajo? 0
8
¿Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?
0
9
¿Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, útiles o 
similares en el entorno de trabajo? 0
10
¿Están los elementos innecesarios identificados como tal?
1
Puntuación 1 S NO OK
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio" GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S2=Seiton=Ordenar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿Están claramente definidos los pasillos,  áreas de almacenamiento, 
lugares de trabajo? 0
2
¿Son necesarias todas las herramientas disponibles y fácilmente 
identificables? 0
3
¿Están diferenciados e identificados los materiales o semielaborados 
del producto final? 1
4
¿Están todos los materiales, palets, contenedores almacenados de 
forma adecuada? 1
5
¿Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción de 
incendios más cercano? 1
6
¿Tiene el suelo algún tipo de desperfecto: grietas, sobresalto…? ocacionados por merma 
0
7
¿Están las estanterías u otras áreas de almacenamiento en el lugar 
adecuado y debidamente identificadas? 0
8
¿Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que 
materiales van depositados en elllos? 0
9
¿Están indicadas las cantidades máximas y mínimas admisibles y el 
formato de almacenamiento? 1
10
¿Hay líneas blancas u otros marcadores para indicar claramente los 
pasillos y áreas de almacenamiento? 0
Puntuación 4 Segunda S NO OK
GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S3=Seiso=Limpiar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¡Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores 
de l os equipos! ¿Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos? 0
2
¿Hay partes de las máquinas o equipos sucios? ¿Puedes encontrar 
manchas de aceite,  polvo o residuos? 0
3
¿Está la tubería tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en 
general en mal estado? 0
4
¿Está el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido 
(total o parcialmente)? 1
5
¿Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? Los luminaria del area dep eletizado estan defectuosas, porlo tanto la ilumunacionnoes adecuada 
para el proceso. 0
6
¿Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos?
0
7
¿Se limpian las máquinas con frecuencia y se mantienen libres de 
grasa, virutas…? 0
8
¿Se realizan periódicamente tareas de limpieza conjuntamente con el 
mantenimiento de la planta? 1
9
¿Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar 
las operaciones de limpieza? 0
10
¿Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?
1
Puntuación 3 Tercera S NO OK
"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y 
prevenir la suciedad y el desorden"
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GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S4=Seiketsu=Estandarizar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia?
1
2
¿Las diferentes áreas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilación para la 
actividad que se desarrolla?
no porque alguna luminaria estan en mal estado y el area de trabajo es oscura, ya que es ecesario 
para el proceso de inspeccion en el area de peletizado 0
3
¿Hay algún problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura   
(calor / frío)?
son ocacionados por la maquinaria 
0
4
¿Hay alguna ventana o puerta rota?
0
5
¿Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para 
fumar? 0
6
¿Se generan regularmente mejoras en las diferentes áreas de la empresa?
0
7
¿Se actúa generalmente sobre las ideas de mejora?
1
8
¿Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan activamente?
0
9
¿Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona?
1
10
¿Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, 
limitación de pasillos, limpieza? 0
Puntuación 3 Cuarta S NO OK
Eliminar anomalias evidentes con controles visuales
"Hacer el hábito de la obediencia a las reglas" GLOVA PLAST S.A.C. - AREA DE PELTIZADO
Id S5=ShitsukeDisciplinar SI
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1
1
¿Se realiza el control diario de limpieza?
2
¿Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?
3
¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de protección 
diario para las actividades que se llevan a cabo?
En el area de peletizado se usa lo implementos de seguridad 
4
¿Se utiliza el material de protección para realizar trabajos específicos 
(arnés, casco…? 
5
¿Cumplen los miembros de la comisión de seguimiento el cumplimiento 
de los horarios de las reuniones?
6
¿Está todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los 
procedimientos estándars definidos?
7
¿Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?
8
¿Se están cumpliento los controles de stocks?
9
¿Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?
10
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se 
realizan los seguimientos definidos?
Puntuación 3 Quinta S NO OK
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ANEXO 3: FORMATO DE APLICACIÓN PARA HALLAR PRODUCCIÓN POR 
PERIODOS 
 
ENERO 
 
  24               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.68       
                   
Número de unidades por turno 462.55 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 462.55 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 26       
                   
Número de unidades por mes 12026.25 kg/mes     
                   
                   
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por 
tuno de 8 
horas de 
trabajo  
mantenimiento 
por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:13 4 01:00:52 
1:19:26   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:40:34 
6.68 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:19:26 
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FEBRERO 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.68       
                   
Número de unidades por turno 462.55 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 462.55 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 11563.70 kg/mes     
                   
                   
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
4 01:00:52 
1:19:26   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:40:34 
6.68 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:19:26 
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MARZO 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.42       
                   
Número de unidades por turno 444.98 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 444.98 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 11124.42 kg/mes     
                   
                   
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
5 01:16:05 
1:34:39   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:25:21 
6.42 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:34:39 
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ABRIL 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.17       
                   
Número de unidades por turno 427.41 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 427.41 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 10685.14 kg/mes     
                   
                   
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
6 01:31:18 
1:49:52   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:10:08 
6.17 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:49:52 
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JUNIO 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.68       
                   
Número de unidades por turno 462.55 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 462.55 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 11563.70 kg/mes     
                   
                   
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
4 01:00:52 
1:19:26   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:40:34 
6.68 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:19:26 
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JULIO 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.68       
                   
Número de unidades por turno 462.55 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 462.55 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 11563.70 kg/mes     
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
4 01:00:52 
1:19:26   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:40:34 
6.68 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:19:26 
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AGOSTO 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.17       
                   
Número de unidades por turno 427.41 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 427.41 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 10685.14 kg/mes     
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
6 01:31:18 
1:49:52   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:10:08 
6.17 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:49:52 
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SETIEMBRE 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.17       
                   
Número de unidades por turno 427.41 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 427.41 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 10685.14 kg/mes     
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
6 01:31:18 
1:49:52   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:10:08 
6.17 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:49:52 
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OCTUBRE 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.68       
                   
Número de unidades por turno 462.55 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 462.55 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 11563.70 kg/mes     
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
4 01:00:52 
1:19:26   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:40:34 
6.68 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:19:26 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
142 
 
NOVIEMBRE 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.93       
                   
Número de unidades por turno 480.12 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 480.12 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 12002.98 kg/mes     
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
3 00:45:39 
1:04:13   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:55:47 
6.93 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:04:13 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
143 
 
 
DICIEMBRE 
 
  2               
                  
Tiempo estándar de fabricación por unidad 0:21:39       
                   
Número de unidades por hora 69.28 kg/h     
                   
Número de horas por turno 6.68       
                   
Número de unidades por turno 462.55 kg/turno   
                   
Número de turnos por día     1        
                   
Número de unidades por día 462.55 kg/dia     
                   
Número de días laborales por mes 25       
                   
Número de unidades por mes 11563.70 kg/mes     
                   
                   
tiempo normal 
cambio por 
turnos  
tiempo por tuno 
de 8 horas de 
trabajo  
mantenimient
o por turno  
  
 
cambio de filtro o 
malla 
00:15:1
3 
4 01:00:52 
1:19:26   
 
cambio de agua  0:09:17 2 0:18:34 
  
 
            
8:00:00 
   
               
TIEMPO DE TRABAJO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
6:40:34 
6.68 
 
   
TIEMPO IMPRODUCTIVO REAL DE MAQUINA POR 
TURNO 
  
1:19:26 
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ANEXO 4: FORMATO DE TIEMPO NORMAL, SUPLEMENTARIOS POR 
ELEMENTOS 
 
 
0:01:32
36%
0:02:05
0:07:24 0:00:44
34%
0:01:00
0:01:18
0%
0:01:18
0:09:56 0:01:00
37%
0:01:22
0:02:37
23%
0:03:13
0:06:46 0:00:41
22%
0:00:50
0:01:46
42%
0:02:30
0:38:25 0:03:51
0%
0:03:51
SUMA
Tiempo 
Normal
Suplementos
Tiempo 
Estándar
0:17:02 0:01:42
37%
0:02:20
Elemento 12
Nombre del elemento
Almacenar sacos de 25 kg/unid
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 11
Nombre del elemento
Transporte de material peletizado 
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 10
Nombre del elemento
Envasado, pesado y cocido 
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 9
Nombre del elemento
Estirado y Picado de pellet
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 7
Nombre del elemento
Inspección de textura y forma
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 5
Nombre del elemento
Pasar hilos por rodillos y enfriando 
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 3
Nombre del elemento
Extrusion del plastico en maquina
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 2
Nombre del elemento
Alimentar a la tolva con materia aglomerada 
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 1
Nombre del elemento
Transporte de material aglomerado
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
0:15:20
0:12:55
0:26:11
0:17:39
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1:07:04
19%
1:19:49
0:13:44
33%
0:18:16
1:22:17 1:22:17
23%
1:41:13
Elemento 8
Nombre del elemento
Merma almacenar en sacos 
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 6
Nombre del elemento
Cambio de agua (sistema de enfriamiento)
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
Elemento 4
Nombre del elemento
Cambio de filtro en el cabezal
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
0:07:04
23:13:44
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ANEXO 5: FORMATO PARA ESTUDIO DE SUPLEMENTOS  
 
 
 
 
5 0
4 0
Suplementos 
Constantes
SÍ
¿El trabajo se realiza de pie?
2
ESTUDIO DE TIEMPOS - DETERMINACIÓN DE LOS SUPLEMENTOS
7
Levanta, tira o empuja un peso 
equivalente a:
25 Kg
13
¿Género del operario?
Necesidades personales
Básico por fatiga
Muy incómoda (Estirado)
Tensión mental La operación realizada es:
Algo compleja
1
La operación realizada requiere:Tensión visual
Cierta precisión
0
Ruido La sensación de ruido percibido es:
Intermitente y fuerte
2
Postura anormal
Condiciones 
atmosféricas
Iluminación
Uso de la fuerza
La percepción de iluminación es:
¿Cómo es la postura habitual para 
realizar el trabajo?
Absolutamente insuficiente
5
Índice de enfriamiento, termómetro 
de Kata (milicalorías/cm2/seg)
12
0
42%
Monotonía La operación realizada es:
Monótona
1
Monotonía física La operación realizada es:
Aburrida
2
Los suplementos del elemento son del:
HOMBRE MUJER
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ANEXO 6: FORMULARIO DE RESUMEN DE TIEMPOS 
 
 
 
N°
EL
EM
EN
TO
S 
Ob
s 1
Ob
s 2
Ob
s 3
Ob
s 4
Ob
s 5
Ob
s 6
Ob
s 7
Ob
s 8
Ob
s 9
Ob
s 1
0
TIE
M
PO
 
RE
AL
1
Tr
an
sp
or
te
 de
 m
at
er
ial
 ag
lo
m
er
ad
o 
al 
ar
ea
 de
 pe
le
tiz
ad
o 
00
:02
:06
00
:02
:15
00
:02
:02
00
:02
:05
00
:03
:00
00
:02
:46
00
:02
:01
00
:02
:30
00
:03
:03
00
:02
:15
00
:02
:24
2
Al
im
en
ta
r a
 la
 to
lva
 co
n m
at
er
ia 
ag
lo
m
er
ad
a 
00
:02
:00
00
:02
:02
00
:01
:58
00
:02
:02
00
:02
:04
00
:03
:06
00
:02
:50
00
:01
:24
00
:02
:09
00
:02
:54
00
:02
:03
3
Ex
tru
sio
n d
el
 pl
as
tic
o e
n m
aq
ui
na
00
:05
:00
00
:05
:10
00
:04
:05
00
:05
:30
00
:05
:09
00
:06
:00
00
:05
:10
00
:04
:05
00
:05
:30
00
:05
:09
00
:05
:05
4
Ca
m
bi
o d
e f
ilt
ro
 en
 el
 ca
be
za
l
00
:15
:00
00
:16
:30
00
:14
:00
00
:15
:04
00
:17
:10
00
:19
:10
00
:15
:34
00
:16
:54
00
:14
:01
00
:15
:15
00
:14
:25
5
Pa
sa
r h
ilo
s p
or
 ro
di
llo
s y
 en
fri
an
do
 
00
:03
:05
00
:03
:00
00
:03
:07
00
:03
:02
00
:04
:32
00
:04
:12
00
:03
:12
00
:03
:06
00
:04
:02
00
:02
:42
00
:03
:05
6
Ca
m
bi
o d
e a
gu
a (
sis
te
m
a d
e 
en
fri
am
ie
nt
o)
00
:10
:00
00
:09
:08
00
:09
:04
00
:09
:34
00
:12
:10
00
:11
:10
00
:13
:11
00
:10
:10
00
:09
:34
00
:08
:08
00
:09
:17
7
In
sp
ec
ció
n d
e t
ex
tu
ra
 y 
fo
rm
a
00
:00
:50
00
:00
:45
00
:00
:40
00
:00
:47
00
:01
:02
00
:00
:39
00
:00
:35
00
:00
:39
00
:01
:45
00
:00
:49
00
:00
:46
8
M
er
m
a a
lm
ac
en
ar
 en
 sa
co
s 
00
:00
:52
00
:00
:48
00
:00
:58
00
:00
:50
00
:00
:52
00
:00
:42
00
:01
:02
00
:00
:59
00
:00
:54
00
:00
:47
00
:00
:48
9
Es
tir
ad
o y
 Pi
ca
do
 de
 pe
lle
t
00
:01
:47
00
:01
:45
00
:01
:33
00
:01
:52
00
:01
:48
00
:01
:48
00
:01
:36
00
:01
:58
00
:01
:28
00
:02
:28
00
:01
:38
10
En
va
sa
do
, p
es
ad
o y
 co
cid
o 
00
:01
:02
00
:01
:05
00
:01
:12
00
:01
:00
00
:01
:22
00
:01
:32
00
:00
:52
00
:01
:11
00
:00
:59
00
:00
:58
00
:01
:01
11
Tr
an
sp
or
te
 de
 m
at
er
ial
 pe
le
tiz
ad
o 
00
:01
:58
00
:02
:09
00
:01
:32
00
:01
:52
00
:01
:59
00
:01
:34
00
:01
:49
00
:02
:36
00
:02
:02
00
:01
:37
00
:01
:44
12
Al
m
ac
en
ar
 sa
co
s d
e 2
5 k
g/
un
id
00
:00
:50
00
:00
:56
00
:00
:50
00
:00
:53
00
:00
:55
00
:00
:36
00
:00
:45
00
:00
:58
00
:00
:34
00
:01
:06
00
:00
:46
00
:44
:30
00
:45
:33
00
:41
:01
00
:44
:31
00
:52
:03
00
:53
:15
00
:48
:37
00
:46
:30
00
:46
:01
00
:44
:08
00
:46
:37
44
.50
46
.06
44
.14
45
.52
46
.34
44
.50
46
.06
44
.14
45
.52
46
.34
45
.31
0:1
8:3
8
0:1
9:0
7
0:1
6:5
9
0:1
9:0
3
0:2
1:5
1
0:2
2:1
3
0:1
8:5
0
0:1
8:2
7
0:2
1:3
2
0:1
9:5
8
00
:19
:40
AR
EA
 D
EP
EL
ET
IZA
DO
 - G
LO
VA
 PL
AS
T  
S.A
.C
.
NU
M
ER
O 
DE
 O
BS
ER
VA
CI
ON
ES
 PR
EL
IM
IN
AR
ES
TO
TA
L,T
ie
m
po
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ANEXO 7: DATOS GENERALES DEL ESTUDIO DE TIEMPOS  
 
Obs 1 Obs 2 Obs 3 Obs 5 Obs 7 Obs 8 Obs 9 Obs 10
0:01:18
Elemento 
1
Elemento 
2
Elemento 
3
Elemento 
5
Elemento 
7
Elemento 
9
Elemento 
10
Elemento 
11
Elemento 
12
Elemento 
4
0:12:55 0:01:18
0%
0:12:23 0:14:00 0:15:04 0:12:53 0:14:22 0:11:40 0:12:40 0:14:01 0:15:15
0:16:54 0:14:01 0:15:15
2:17:19 0:13:44
33%
0:18:16
Cambio de filtro en el cabezal
Actividad inicial (Start)
Valoración 100 75 100 100 75 75 75 75 100 100
Actividad final (Stop) Tiempo 
normal
0:15:00
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:15:00 0:16:30 0:14:00 0:15:04 0:17:10 0:19:10 0:15:34
0:01:00
Almacenar sacos de 25 kg/unid
Actividad inicial (Start)
Valoración 100 75 100 100 75 100 100 75 100 75
Actividad final (Stop) Tiempo 
normal
0:00:50
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:00:50 0:00:56 0:00:50 0:00:53 0:00:55 0:00:36 0:00:45 0:00:58 0:00:34 0:01:06
0:07:24 0:00:44
34%
0:00:44
Tiempo 
normal
0:01:29 0:01:37
0:02:05
Transporte de material peletizado 
Actividad inicial (Start)
Valoración 75 75 100 75 75 100 100 50 75 100
Actividad final (Stop)
0:01:37
0:15:20 0:01:32
36%
0:01:180:01:32 0:01:31
0:02:36
0:00:580:01:01 0:01:09 0:00:52
0:00:490:00:53 0:00:41 0:00:36 0:00:45
0:01:11 0:00:59
0:02:02
0:00:34
0:01:24 0:01:29 0:01:34 0:01:49
0:00:42 0:00:50
0:01:37
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:01:58 0:02:09 0:01:32 0:01:52 0:01:59 0:01:34 0:01:49
0:01:22
Envasado, pesado y cocido 
Actividad inicial (Start)
Valoración 75 100 75 100 75 75 100 100 100 100
Actividad final (Stop) Tiempo 
normal
0:09:56 0:01:00
37%
0:00:47 0:01:05 0:00:54 0:01:00
0:01:29 0:01:06 0:01:14
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:01:02 0:01:05 0:01:12 0:01:00 0:01:22 0:01:32 0:00:52 0:01:11 0:00:59 0:00:58
Actividad final (Stop) Tiempo 
normal
0:01:20 0:01:19 0:01:10 0:01:24 0:01:21 0:01:21 0:01:12
0:01:58 0:01:28 0:02:28
Estirado y Picado de pellet
Actividad inicial (Start)
Valoración 75 75 75 75 75 75 75 75 75 50
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:01:47 0:01:45 0:01:33 0:01:52 0:01:48 0:01:48 0:01:36
0:00:50
Inspección de textura y forma
Actividad inicial (Start)
Valoración 75 100 100 75 75 100 100 100 50 75
Actividad final (Stop) Tiempo 
normal
0:00:38 0:00:45 0:00:40 0:00:35
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:00:50 0:00:45 0:00:40 0:00:47 0:01:02 0:00:39 0:00:35 0:00:39 0:01:45 0:00:49
0:06:46 0:00:41
22%
0:00:39 0:00:53 0:00:37
0:02:15 0:02:20 0:02:16 0:03:24 0:03:09 0:02:24 0:02:20 0:03:020:02:19
0:00:47 0:00:39 0:00:35
0:02:42
0:03:06 0:04:02 0:02:42
0:26:11 0:02:37
23%
0:03:13
Pasar hilos por rodillos y enfriando 
Actividad inicial (Start)
Valoración 75 75 75 75 75 75 75 75 75 100
Actividad final (Stop) Tiempo 
normal
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:03:05 0:03:00 0:03:07 0:03:02 0:04:32 0:04:12 0:03:12
0:05:04 0:05:06
0:38:25 0:03:51
0%
0:03:51
Extrusion del plastico en maquina
Valoración 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
Tiempo 
normal
0:03:45 0:03:53 0:03:04 0:04:07
Actividad final (Stop)
Tiempo 
observado
0:05:00 0:05:10 0:04:05 0:05:30 0:05:09 0:06:00 0:05:10
0:03:52 0:04:30 0:03:53 0:03:45 0:03:48 0:03:50
Nombre del elemento
Actividad inicial (Start)
0:05:00
Valoración
Tiempo 
normal
0:02:06 0:02:15 0:02:02 0:02:05Nombre del elemento
Transporte de material aglomerado
Actividad inicial (Start)
Actividad final (Stop)
0:03:00 0:02:46 0:02:01 0:02:30
75
0:03:03 0:02:15
Obs 4 Obs 6
Tiempo 
observado
0:02:01 0:01:52 0:01:31 0:01:41
100 75 50 75
0:01:35 0:01:41 0:01:31 0:01:34 0:01:30 0:02:05
75 75 75 75 50
0:02:54
Alimentar a la tolva con materia 
Actividad inicial (Start)
Valoración 75 75 100
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:02:00 0:02:02 0:01:58 0:02:02 0:02:04 0:03:06
0:01:33 0:01:33
75 75 50 75 100 75
0:02:50 0:01:24 0:02:09
Tiempo 
Estándar
0:02:20
0:02:30
Tiempo 
Normal
Suplementos
0:17:02 0:01:42
0:01:460:17:39
37%
SUMA
0:11:10
0:07:30 0:09:08 0:09:04 0:07:10 0:09:07 0:08:22
42%
0:02:08 0:01:24 0:01:37 0:02:54
100
Actividad final (Stop)
Tiempo 
normal
0:01:30 0:01:31 0:01:58 0:01:31
0:13:11 0:10:10 0:09:34 0:08:08
1:22:17 0:08:14
23%
0:10:07
Actividad inicial (Start)
Valoración 75 100 100 75 75 75 50 75 100 100
Actividad final (Stop) Tiempo 
normal
Nombre del elemento
0:01:02 0:00:59 0:00:54 0:00:47
0:07:04 0:00:42
19%
0:00:44 0:00:41
Elemento 
8
Nombre del elemento Tiempo 
observado
0:00:52 0:00:48 0:00:58 0:00:50 0:00:52
Elemento 
6
Tiempo 
observado
0:10:00 0:09:08 0:09:04 0:12:100:09:34
0:00:50
Merma almacenar en sacos 
Actividad inicial (Start)
Valoración 75 100 75 100 75 100 50 75 75 100
Actividad final (Stop) Tiempo 
normal
0:00:39
Cambio de agua (sistema de 
enfriamiento)
0:00:42
0:00:470:00:48 0:00:44 0:00:50 0:00:39 0:00:42 0:00:31
0:06:35 0:07:37 0:09:34 0:08:08
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ANEXO 8: DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO DE PELLETIZADO
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ANEXO 9: DIAGRAMA DOP EN EL ÁREA DE PELLETIZADO 
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ANEXO 10: DATOS RECOPILADOS 
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ANEXO 11: TOLERANCIAS RECOMENDADAS OIT 
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ANEXO 12: ÁREA DE TRABAJO  
 
 
ANEXO 13: PRODUCTO TERMINADO 
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ANEXO 14: PRODUCTO FINAL MAQUINA EXTRUSORA 
 
 
